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ALIADOS.  Son los que proveen los diferentes productos que Scala Global Colombia 
S.A.S comercializa, se hacen cargo del costo de almacenamiento debido a que no 
necesariamente se encuentran cerca al operador logístico y son los que facturan 
directamente los pedidos a los clientes. 
CONDUCTOR O TRANSPORTISTA. Persona que cuenta con un vehículo de carga, el 
cual realiza la ruta del día, es responsable de la mercancía cargada en el vehículo. 
DEVOLUCIÓN. Pedido que no fue entregado efectivamente en ruta o producto que se 
devuelve por expiración del producto por fecha de vencimiento, regresando al operador 
logístico para posible reintento el día siguiente. Las devoluciones se generan debido a 
falta de tiempo del transportador, pedido incompleto, producto en mal estado, mala 
consolidación del pedido, etc. 
CLIENTE. Negocios con canal directo al consumidor de productos de consumo masivo, 
los cuales pueden ser activos o potenciales, donde Scala Global Colombia S.A.S puede 
ofrecer el portafolio de sus diferentes aliados 
CONSOLIDAR. Tomar los pedidos que realizan los clientes en los diferentes aliados y 
organizarlos de forma unificada para cada uno. 
KIT DE DESPACHO. Es el conjunto de documentos que debe entregar al conductor 
después del cargue de los pedidos y antes su salida a ruta de despacho, este kit de 
despachos cuenta con la orden de despacho, las facturas y el orden consecutivo de las 
entregas de las rutas. 
ORDEN DE CARGA Y PICKING. Listado de los diferentes productos que se requeridos 
del almacén para ser despachados según ordenes de despachos   
ORDEN DE DESPACHO. Formato por cada ruta, donde se especifica la secuencia de 
entrega de clientes de manera individual con numero de factura, numero nota crédito, 
posible devolución y observaciones. 
PEDIDO. Solicitud del cliente de los diferentes productos que Scala Global Colombia 
S.A.S comercializa, con el que se especifica el día de entrega, horario de entrega 
(mañana o Tarde) y valor de los productos. 
PRODUCTO. Material de valor comercial, el cual es fabricado por los aliados para la 
comercialización de los mismos por parte de Scala Global Colombia S.A.S 
PRODUCTO VENCIDO. Material que ya ha expirado la fecha de vida útil. 
RECEPCIÓN DE PEDIDOS. Instante en el que se recibe la interfaz vía electrónica, de 
los pedidos recolectados por el departamento de ventas a lo largo de día, especifica los 
clientes, cantidad de producto y observaciones de los pedidos. 
RUTA DE DESPACHO. Itinerario de entrega de una serie de pedidos de un grupo de 
clientes, organizada de tal manera que los clientes estén cerca a otro y en una misma 







El presente trabajo se realizó en la empresa Scala Global Colombia S.A.S es una 
comercializadora internacional de productos de consumo masivo en Colombia, España, 
Venezuela, próximamente en México y República Dominicana. En el 2018 Scala 
Global S.A.S. incursionó en el mercado colombiano ofreciendo dos líneas de servicio: 
Comercialización de productos del consumo masivo para las empresas nacionales y un 
servicio de distribución y almacenamiento de los productos. 
El objetivo principal del trabajo de grado es objetivo realizar una propuesta de 
mejoramiento para la gestión de inventarios en el proceso de preparación de pedidos en 
el departamento de despacho de la empresa Scala Global S.A.S. que presenta problemas 
como devoluciones de los pedidos, por ser erróneos, incompletos, vencidos o en mal 
estado, reducción en las ventas, mala percepción por parte de los clientes y aliados y 
presenta problemas de sobredimensionamiento en los vehículos,  esto es por los 
procesos de almacenamiento de los productos, el cual no tiene un orden específico para 
estos y no se tiene en cuenta su fecha de vencimiento, el acondicionamiento de pedidos 
es incorrecta porque no existe un tipo de distinción para identificar los productos según 
los pedidos que pertenece y un aseguramiento para estos, la carga de los pedidos al 
vehículo es desorganizada porque estos no se ubican según las rutas de reparto y no se 
tiene en cuenta la capacidad de los vehículos según el peso y volumen. 
Para realizar esta propuesta se realizó un diagnostico en el proceso de preparación de 
pedidos donde se identificaron los procesos de almacenamiento, recepción de pedidos, 
planificación de preparación de pedidos, picking, acondicionamiento y carga y un análisis 
descriptivo de cada proceso y actividades donde se identificaron problemas que se 
presentan en el proceso de preparación de pedidos, los cuales se presentaban en el 
proceso de almacenamiento, acondicionamiento y carga con esta información se realizó 
el plan de acción para realizar el diseño de la propuesta de mejoramiento basada en la 
gestión de inventarios utilizando slotting que se basa en la clasificación de productos 
enfocada en la rotación de pedidos y FEFO en el almacenamiento, las familias con alta 
rotación de pedidos deben estar ubicados en cercanías a la zona de picking y carga, las 
cuales son los productos de panadería y las bebidas. Además, se realizó una rotulación 
para la identificación de los productos según el pedido donde pertenecen para realizar la 
carga correspondiente al vehículo. También se realizó una base de datos con simulación 
para la asignación de pedidos al vehículo según el peso y volumen de cada pedido y las 
restricciones del vehículo. 






This project was developed in Scala Global Colombia SAS, this is an international 
marketer of mass consumption products with presence in Colombia, Spain, Venezuela 
and currently is opening market in Mexico and Dominican Republic. In 2018 Scala Global 
SAS enteré to the Colombian market offering two consumption lines. The First one 
presents mass products comercialization to national companies. The second line is 
focused in distribution services and storage products. 
The main goal of this project is to present a propousal of Improvement for the stocking 
management, in the process of order preparation and the shipping department where 
some problems were found, like devolutions, mistakes of shipping, incompleto sendings, 
orders out of date or in bad shape. All this problems are reflected in low sales, a wrong 
perception from the costumers, suppliers and allies companies, also presents oversize 
problems of vehicles.  
This issues begin with the lack of storage organization system, aspects like expiration 
date, the order conditioning and difficulties to identify the products according with the 
order, there isnot way to make an order assurance. Also the load of the orders in the  
vehicles is unorganized because the trucks do not take place according the delivery routes 
and the capacity of the trucks is not taken into account.  
To present this propousal a diagnosis was made about the preparation process of orders, 
in this is possible to identify the storage process, the reception of the orders, the planing 
of the delivery, the picking and the charging.  
After that  was done an descriptive analisys of each section. With this information an 
cronograma was set to design the improvement propousal, it is based on the stocking 
management using the slotting programa which is based in clasiffy products and focus on 
the order rotation, on FEFO, specially in groups of products with hihg rotation. In this case 
the bakery and beveraged was taken as reference, that recomends put this products near 
to the picking zone.  
Also a  labeling work was done it helps with the identification of the products and its 
organization according with the order to do the correct shipping in the right vehicle.  
Finally a data base was done to simulate the order allocation to the vehicle according to 
the weight, volume or   trucks restrictions. 







En la actualidad la competencia generada por la globalización, ha impulsado a las 
empresas a gestionar sus procesos logísticos con un enfoque dirigido a elevar los niveles 
de servicio para el cliente final, obteniendo con ello ventajas significativas, y haciendo de 
este proceso un componente estratégico para el logro de los objetivos de las 
organizaciones. Estos procesos logísticos están en constante cambio debido a las 
nuevas tecnologías innovadoras, los competidores y las necesidades cambiantes y 
exigentes de los clientes, esto hace que las empresas trabajen en el desarrollo de 
mejoras continuas para generar una mayor estabilidad en el mercado. 
Scala Global Colombia S.A.S. es una comercializadora internacional de productos de 
consumo masivo de alimentos. Actualmente la empresa presenta una ineficiencia en el 
cumplimiento de entrega de pedidos, lo que causa inconformidad por parte de los clientes 
reflejándose por medio de devoluciones, reclamos y reducción en las ventas, además 
esto produce un estancamiento en el crecimiento de la empresa y una mala percepción 
por parte de clientes y aliados (actuales y futuros).  
El presente trabajo de grado pretende realizar una propuesta mejoramiento para la 
preparación de pedidos de manera que se puedan eliminar o reducir las diferentes 
problemáticas en el departamento de despachos como son el almacenamiento de los 
productos, el cual no tiene un orden específico para estos y no se tiene en cuenta su 
fecha de vencimiento, el acondicionamiento de pedidos es incorrecta porque no existe un 
tipo de distinción para identificar los productos según los pedidos que pertenece y un 
aseguramiento para estos, la carga de los pedidos al vehículo es desorganizada porque 
estos no se ubican según las rutas de reparto y no se tiene en cuenta la capacidad de los 
vehículos según el peso y volumen.  Esto produce que los pedidos estén incompletos, 
erróneos, vencidos o en mal estado y sobredimensionamiento de los vehículos. Es 
importante realizar este trabajo porque al ser este el proceso que tiene contacto directo 
con el producto y cuya responsabilidad es realizar una entrega efectiva al cliente, es 
necesario que se lleve a cabo de manera organizada y cuidadosa, para generar la mejor 
impresión hacia los clientes y aliados actuales y futuros de la empresa y a su vez 
aumentar las ventas. 
Para realizar esta propuesta se realizó un diagnostico en el proceso de preparación de 
pedidos, esta información se obtuvo mediante una encuesta con la jefe operaciones del 
departamento de despachos y visitas de observación, se identificaron los procesos de 
almacenamiento, recepción de pedidos, planificación de preparación de pedidos, picking, 
acondicionamiento y carga. También se realizó un análisis descriptivo de cada proceso y 
actividades donde se identificaron problemas que se presentan en el proceso de 
preparación de pedidos, los cuales se presentaban en el proceso de almacenamiento, 
acondicionamiento y carga con esta información se realizó el plan de acción para realizar 
el diseño de la propuesta de mejoramiento basada en la gestión de inventarios utilizando 




y FEFO en el almacenamiento, la familias que tiene mayor rotación de pedidos son los 
productos de panadería, estos deben estar ubicados en cercanías a la zona de picking y 
carga y la familia con menor rotación es la leche y deben está ubicada en la parte más 
lejana de esta zonas . También se realizó una rotulación para la identificación de los 
productos y una base de datos con simulación para la asignación de vehículo según el 
peso y volumen de cada pedido y las restricciones del vehículo.  
El trabajo de grado está conformado por seis capítulos, el primero son las generalidades 
del trabajo donde se encuentra los antecedentes de las investigaciones relacionadas con 
el tema, el planteamiento de la problemática de la empresa en el proceso de preparación 
de pedidos, los objetivos planteados para desarrollar el trabajo, la delimitación de este en 
cuanto tiempo, espacio, contenido y alcance, el marco referencia donde están las teorías, 
conceptos y leyes que se van a utilizar y para finalizar la metodología que se va usar para 
el desarrollo. El segundo, tercero y cuarto capítulo están el desarrollo de los objetivos, es 
decir, el diagnóstico y análisis del proceso actual de proceso de preparación de pedidos 
y la propuesta de mejoramiento enfocada en la gestión de inventarios del proceso. 
Finalizando están el capítulo cinco y seis donde están las conclusiones y 
recomendaciones obtenidas a lo largo del trabajo. En la parte final se encuentra la 


















1.1.1 Antecedentes Nacionales. Martin Federico Vieria Virgüez1, ingeniero industrial 
de la Universidad Pontifica Bolivariana de Medellín (Colombia), realizo la tesis “Diseño y 
aplicación de slotting (asignación de localizaciones a los productos) en módulos de 
picking (alistamiento de pedidos) en el servicio farmacéutico del hospital pablo Tobón 
Uribe de Medellín”. Teniendo como objetivo la asignación de ubicaciones a los productos 
se fundamentó en una clasificación ABC con respecto a las salidas que tuvieron durante 
los últimos tres meses. La clasificación ABC se tomó en cuenta el tamaño de cada 
producto, se estableció validando su modo de almacenamiento en los tipos de estanterías 
disponibles en el servicio farmacéutico, y la popularidad mediante la percepción de los 
operarios encargados de la preparación de pedidos. También se midió su impacto, se 
cronometraron tiempos de preparación de pedidos antes y después de la implementación 
del slotting, con lo que se pudo observar una mejoría del 19% en la productividad de la 
operación. Además, con los resultados y las conclusiones obtenidos en el proyecto, se 
ofrece una serie de recomendaciones con el fin de mejorar la eficiencia de la operación 
logística en este servicio del hospital. 
Rodrigo Jiménez Rincón2, ingeniero industrial de la Universidad Católica de Colombia, 
realizo la tesis “Propuesta de mejora en la metodología logística del centro de distribución 
nacional Grasco LTDA”. Teniendo como objetivo proponer una metodología en los 
procesos para sacar un mayor provecho de los recursos del almacén, reduciendo costos 
y movimientos de operación. La tesis se desarrollado en tres etapas, cada una de ellas 
fundamental para el desarrollo, como lo son la recopilación de información para su 
estudio, el análisis para la toma decisiones y la propuesta de mejora en los procesos para 
el beneficio de la empresa. La mejora metodológica en los procesos comprende lo que 
es palatización para aprovechamiento de la superficie del pallet empleando un software 
especializado, zonificación ABC mediante el principio de Pareto, ruta para el alistamiento 
de pedidos solucionada mediante métodos heurísticos referenciados. La clasificación 
ABC utilizada tuvo como resultado la acomodar los productos cerca de la zona de carga, 
teniendo en cuenta las características del producto para no afectar su calidad, reduciendo 
tiempo y costo del alistamiento de pedidos, también fue posible plantear un nuevo 
apilamiento por capas que mejore las características de la unidad de carga teniendo en 
cuenta las dimensiones y capacidades del pallet y así reduzca el tiempo de picking que 
se pierde al no contar con esto, según los planteamientos establecidos en la bodega del 
 
1 VIERIA VIRGÜEZ, Martin Federico. Diseño y aplicación de slotting (asignación de localizaciones a los 
productos) en módulos de picking (alistamiento de pedidos) en el servicio farmacéutico del hospital Pablo 
Tobón Uribe. Medellín: Universidad Pontifica Bolivariana. Facultad de ingeniería industrial. Modalidad: 
trabajo de investigación, 2014. p. 62 
2 Jiménez Rincón, Rodrigo. Propuesta de mejora en la metodología logística del centro de distribución 
nacional Grasco LTDA. Bogotá: Universidad Católica de Colombia. Facultad de ingeniería industrial. 




centro de distribución se realiza el apilamiento buscando ocupar a la mayor cantidad de 
espacio en el pallet. 
Mariana Liliana Suarez Domínguez3, contadora de la Universidad Francisco de Paula 
Santander en Ocaña (Colombia), realizo la tesis “Implementación de un sistema de 
inventarios en la empresa Ingepec LTDA de la ciudad de Ocaña, que le permita establear 
mecanismos de control de sus materiales”. El proyecto pretende implementar el sistema 
de inventarios a la empresa Ingepec LTDA (empresa de telecomunicaciones satelital), 
con el fin de establecer mecanismos de control de sus materiales, se pretende impactar 
con la creación de un software que pueda ser utilizado como herramienta para facilitar 
dicho manejo. El tema tratado en este proyecto se desarrolla a través de una 
investigación descriptiva y se apoya en la evaluación de los procesos contables de los 
inventarios y los eventos que acontecen a diario en la empresa, permitiéndole tener una 
estructura integra que facilita la ubicación de los elementos, el registro de los movimientos 
de dicho inventario, de igual forma saber la disponibilidad existente, el uso que se le ha 
dado a los mismos, las cantidades requeridas para cada proceso y la necesidad de 
compra que tenga la empresa. 
1.1.2 Antecedentes Internacionales. Carlos Alberto Hernández Guerra4, ingeniero 
industrial y comercial de la Universidad San Ignacio de Loyola en Lima (Perú), realizo el 
trabajo de grado “Diseño y aplicación de slotting para mejorar la productividad de picking 
en un centro de distribución”. El proyecto es realizado en una empresa distribuidora de 
productos de consumo masivo para el cuidado personal y se centra en el proceso de 
picking, siendo uno de los que más recursos requiere en el centro de distribución sobre 
todo por ser un proceso manual, consta de cinco actividades, buscar el pallet, el traslado 
hacia las ubicaciones, la extracción de la ubicación, el rotular las cajas y el traslado hacia 
el ZPD (zona próxima para despacho). El objetivo de este proyecto es mejorar la 
productividad del proceso de picking utilizando la metodología de slotting, para lograr 
optimizar la operación, reduciendo tiempos muertos y sobre todo disminuyendo el tiempo 
de entrega de los pedidos al cliente final. Para utilizar la metodología de slotting, se realizó 
el análisis de estudios de tiempos, este ayudo a identificar la problemática principal de 
las actividades más críticas. Al determinarse la problemática, se procedió a aplicar la 
metodología con el fin de aminorar tiempos muertos, ordenar el centro de distribución, 
reducir errores, balancear las cargas y diseñar nuevas estrategias operativas con el fin 
de mejorar la productividad, siendo una alternativa que no involucra gran cantidad de 
recursos económicos. Esta investigación ha logrado demostrar que el estudio de tiempos 
para un análisis previo de una implementación y la aplicación del slotting generan 
 
3 SUAREZ DOMÍNGUEZ, Mariana Liliana. Implementación de un sistema de inventarios en la empresa 
Ingepec LTDA de la ciudad de Ocaña, que le permita establear mecanismos de control de sus materiales. 
Ocaña: Universidad Francisco de Paula de Santander. Modalidad: trabajo de investigación, 2012. p. 62 
4 HERNÁNDEZ GUERRA, Carlos Alberto. Diseño y aplicación de slotting para mejorar la productividad de 
picking en un centro de distribución. Lima: Universidad San Ignacio de Loyola. Facultad de ingeniería 




resultados favorables en la productividad en el proceso teniendo un impacto positivo en 
toda la cadena, y por ende clientes satisfechos. 
Los antecedentes anteriormente mencionados utilizan slotting para mejorar el proceso de 
almacenamiento y los procesos que están ligados a este, con esta mejora se reducen 
tiempos y distancia porque existe una ubicación adecuada y fácil de reconocer por parte 
de los trabajadores según las especificaciones de la empresa, esto aumenta la 
satisfacción de los trabajadores por reducir cargar laborales. También los costos y daños 
o perdidas de los productos se reducen porque se tiene un almacenamiento adecuado 
para estos, a su vez aumentando la satisfacción del cliente. 
La empresa Scala Global Colombia S.A.S. desde que inicio no se ha realizado 
modificaciones o investigaciones para la gestión de inventarios en el proceso de 
preparación de pedidos, por este motivo se ha presentado problemas que serán 
mencionados en el planteamiento del problema.  
1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
1.2.1 Descripción del Problema.  
Scala Global Colombia S.A.S es una comercializadora internacional de productos de 
consumo masivo en Colombia, España, Venezuela, próximamente en México y República 
Dominicana. En el 2018 Scala Global S.A.S. incursionó en el mercado colombiano 
ofreciendo dos líneas de servicio: Comercialización de productos del consumo masivo 
para las empresas nacionales y un servicio de distribución y almacenamiento de los 
productos. 
En la actualidad la empresa Scala Global Colombia S.A.S. presenta una ineficiencia en 
el cumplimiento de entrega de pedidos, lo que causa inconformidad por parte de los 
clientes reflejándose por medio de devoluciones, reclamos y reducción en las ventas, 
además esto produce un estancamiento en el crecimiento de la empresa y una mala 
percepción por parte de clientes y aliados (actuales y futuros). Entre el mes de abril y 
septiembre se tuvieron 12532 visitas, donde el 9274 (74%) fueron exitosas, es decir, se 
realizó una entrega correcta del pedido y en el tiempo establecido. El 3258 (26%) fueron 
visitas no exitosas, es decir, en estas visitas se tuvieron productos vencidos, pedidos 
incompletos, pedido o factura errónea, ocurrió que el vehículo llego tarde al cliente, cliente 
no dispone de dinero, cliente cerrado, cliente molesto y entre otros. Los productos 
vencidos están en 586 visitas, pedidos incompletos en 489 visitas, pedidos o factura 
errónea en 391 visitas, vehículo llego tarde al cliente en 326 visitas, cliente no dispone 
de dinero en 456 visitas, cliente cerrado en 489 visitas, cliente molesto en 293 vistas y 
entre otros en 228 visitas. (Véase la Figura 1) 
En el departamento de despachos el proceso de preparación de pedidos es inadecuada 




almacenamiento de los productos, no hay una ubicación específica para cada producto y 
no tienen un orden por fecha de vencimiento. También el acondicionamiento de los 
pedidos se efectúa de manera equivocada porque no hay un aseguramiento de estos y 
una etiqueta para la identificación en el momento de cargar.  Además, los vehículos 
sufren de sobre carga, no se tiene información sobre los pesos y volúmenes de los 
pedidos y la ubicación los pedidos en el vehículo son desorganizada, sin un orden 
especifico de la ruta de reparto.   
Figura 1. Motivos de visitas no exitosas  
 
Fuente: Scala Global Colombia S.A.S.  
1.2.2 Formulación del Problema. Según la información anterior aparece el siguiente 
interrogante: ¿Cómo mejorar la gestión de inventarios en el departamento de despachos 
de la empresa Scala Global Colombia S.A.S. con el fin de reducir las ineficiencias en la 
preparación de pedidos desde almacenamiento hasta la zona de carga de vehículos? 
1.3 OBJETIVOS 
1.3.1 Objetivo General 
Realizar una propuesta de mejoramiento para la gestión de inventarios en el proceso de 
preparación de pedidos del departamento de despachos de la empresa Scala Global 
S.A.S. de manera de reducir o eliminar los problemas en el proceso de preparación de 
pedidos 
1.3.2 Objetivos Específicos 
• Diagnosticar del proceso actual de preparación de pedidos en el departamento de 
despacho de la empresa Scala Global Colombia S.A.S, con el fin de conocer sus 




• Analizar la información obtenida en el diagnóstico con el propósito de evidenciar y 
especificar los problemas que se presenta en el proceso de preparación de pedidos en 
el departamento de despacho de la empresa Scala Global Colombia S.A.S 
• Diseñar una propuesta de mejoramiento para la gestión de inventarios en el 
proceso de preparación de pedidos en el departamento de despachos con el fin de reducir 
o eliminar los problemas encontrados en la empresa Scala Global Colombia S.A.S. 
1.4 JUSTIFICACIÓN 
En la actualidad los procesos logísticos de las empresas están en constante cambio 
debido a las nuevas tecnologías innovadoras, los competidores y las necesidades 
cambiantes de los clientes, esto hace que las empresas trabajen en el desarrollo de 
mejoras continuas para generar una mayor estabilidad en el mercado. 
El presente proyecto de investigación se desarrolla dentro de la empresa Scala Global 
Colombia S.A.S., la cual tiene un proceso logístico de preparación de pedidos en el 
departamento de despachos, que planea, organiza, coordina y direcciona diferentes 
procesos, actividades y recursos para cumplir el objetivo de satisfacer los clientes con la 
efectividad de consolidación de pedidos. Al ser este el proceso que tiene contacto directo 
con el producto y cuya responsabilidad es hacer una entrega efectiva al cliente, es 
necesario que se lleve a cabo de manera organizada y cuidadosa, para generar la mejor 
impresión hacia los clientes de la empresa. Acorde con lo anterior, es importante diseñar 
una propuesta de mejoramiento en la gestión de inventarios para este proceso, con la 
finalidad de establecer un flujo adecuado de los subprocesos y actividades que lo 
componen garantizando el correcto manejo, consolidación y carga de los productos que 
componen los respectivos pedidos.  
El proyecto propone un mejoramiento en la empresa en cuanto a la disminución del 
porcentaje de devoluciones causada por pedidos erróneos o vencidos, de igual manera 
mejorar la base de datos de los productos con características importantes como el 
volumen, peso, etc. para su adecuado manejo al momento de almacenarlo y cargarlo, 
evitando deterioro en los empaques de los mismos y el sobredimensionamiento de los 
vehículos de despacho. También realizar una etiqueta para la identificación en el 
momento de cargar.   
Esta propuesta busca generar un valor agregado a la compañía, al integrar el proceso 
que se lleva a cabo actualmente y los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera, 
específicamente enfocados en el desarrollo de una propuesta de mejoramiento enfocada 






1.5.1 Espacio. El estudio se limitará en las bodegas de la empresa Scala Global 
Colombia S.A.S, ubicada en la localidad de Fontibón (9), en el barrio Franco apegado a 
la Unidad de Planeación Zonal (UPZ) No. 110, sector 11, Zona Industrial acogida a la 
renovación industrial. 5  
1.5.2 Tiempo. Abarcar un periodo de 4 meses, iniciando de agosto a noviembre del año 
2019.  
1.5.3 Contenido. El proyecto se centrará en el diseño propuesta de mejoramiento para 
gestión de pedidos en el departamento de despachos en la empresa Scala Global 
Colombia S.A.S, dando orden lógico al proceso desde el almacenamiento de los 
productos hasta la carga de los pedidos según el vehículo de la ruta. 
El departamento de despachos muestra un manejo mediante experiencias empíricas de 
los colaboradores en el proceso, creando bastantes irregularidades en la coordinación 
logística entre los demás actores del proceso, ineficiencia en la entrega de los diferentes 
pedidos y mal flujo de información a lo largo de todo el proceso.  
1.5.4 Alcance. El proyecto tiene como alcance proponer una propuesta de 
mejoramiento para la gestión de pedidos en la preparación de pedidos en el 
departamento de despachos de Scala Global Colombia S.A.S. El proceso de logístico de 
preparación de pedidos inicia con el almacenamiento de productos, la recepción de 
pedidos, sigue con el proceso de picking y finalizamos con la carga de los pedidos al 
vehículo. 
1.6 MARCO REFERENCIAL 
1.6.1 Marco Teórico 
1.6.1.1 Slotting. La gestión de los productos o pedidos en la actualidad es una 
parte fundamental para las empresas por el impacto e influencia que tiene en el 
desempeño de la empresa y en la satisfacción del cliente. Un diseño adecuado para los 
almacenes debe estar coordinado con los niveles estratégicos, tácticos y operativos y los 
objetivos de la empresa. También debe estar alineado con los procesos de recepción, 
almacenamiento, preparación de pedidos y el despacho. La metodología slotting, se 
utiliza en los almacenes o centros de distribución para ubicar los productos 
estratégicamente de acuerdo a los objetivos y especificaciones de la empresa, esta 
metodología según Ken Ackerman6 basa su análisis en un método de clasificación ABC, 
 
5 DEPARTAMENTO ADMINISTRATIVO DE LA PLANEACION DISTRITAL. UPZ 110 Ciudad Salitre 
Occidental. Escala 1: 500 Bogotá: Decreto 326, 2004. 1 plano 




que es usado para la gestión de los inventarios. Este se basa en el principio de Pareto 
buscando clasificar los productos según su valor, ventas, unidades solicitadas, 
dimensiones, entre otras con el fin de optimizar las operaciones en un centro de 
distribución. El proceso tiene beneficios en la gestión de inventarios en el almacén y el 
proceso se picking debido a que impacta directamente en la productividad y en los costos 
del almacén. Estos beneficios radican en la en la optimización de las ubicaciones de los 
productos reduciendo los tiempos de recorrido en la entrada, almacenamiento y picking. 
Ackerman7 menciona los factores que se deben considerar para el desarrollo de slotting.  
• La productividad de operación mide el volumen, el número de órdenes o la 
cantidad de unidades extraídas en un periodo de tiempo base. En donde los productos 
con mayor rotación deberían estar al alcance de los trabajadores reduciendo de esta 
forma los tiempos de viaje y mejorando la ergonomía de ellos. 
• La estacionalidad, es decir, son las temporadas donde los productos tienen mayor 
demanda por lo que deberían estar en una zona de fácil acceso y agilizar el flujo. 
•  Los tipos de selección de productos, permite determinar el tipo de unidad con la 
que se despachan los productos. Esto ayuda a determinar los espacios asignados para 
los materiales de acuerdo con las dimensiones de los materiales y sus unidades de venta.  
• Productos con características especiales, en el proceso de slotting se debe 
reconocer aquellos productos que requieran un tratamiento (ubicación bajo ciertos 
parámetros, por temas de seguridad y por la manipulación del mismo producto), esto 
ayuda a asignar un espacio de acuerdo con sus requerimientos técnicos.  
• La clasificación en el proceso slotting, puede ser por similitud de productos, por 
distribución de estos o por clientes. La primera forma en el momento de realizar el slotting 
se debe tomar en cuenta la similitud de los productos o aquellos productos que dependen 
de otros, se deben ubicar estratégicamente para aumentar la eficiencia en el picking.  La 
segunda mide la frecuencia de solicitud por clientes y de esta forma se ubican los 
productos en el almacenamiento. La última se basa en el despacho de productos los 
cuales tienen rutas y puertas específicas dentro del centro de distribución para ser 
despachadas.  
En la actualidad con los cambios constantes del mercado afectan a los requerimientos 
de los clientes, entonces el slotting es un proceso dinámico pero las empresas tienen 
poca importancia para el mejoramiento de este, las empresas generalmente suelen 
realizar cambios al slotting una vez al año por esta razón la mejora productividad no se 
ve reflejada. Según Ackerman8 el slotting debe ser revisado y modificado cuando:  
 





• El pronóstico de los volúmenes varía.  
• Se tengan productos estacionarios.  
• Promociones y planes de marketing para impulsar la venta.  
• Cambios en los requerimientos de los clientes.  
• Cambios en la distribución del almacén y cambio en la manipulación de los 
materiales.  
La investigación de spotting de Xiao y Zheng9 es diseñar un sistema de asignación de 
almacenamiento basado en la relación de productos y la frecuencia de consumo, 
teniendo una base en la optimización de la asignación de lugares en el almacenamiento, 
este es el que más se utiliza en los centros de distribución debido a que es el que se 
centra en una segmentación basada en actividades operativas más que monetarias, lo 
cual genera mejoras en el flujo logrando una reducción del espacio de almacenaje, reducir 
las visitas a la zona para recoger los productos, minimizar la labor de picking y balancea 
el trabajo. Este modelo se realiza mediante un modelo matemático y se proponen 
algoritmos heurísticos 
El slotting tiene impacto en el proceso de picking, la investigación de Liu10 plantea tiene 
impacto en el proceso de picking reduciendo los costos de inventario mediante un modelo 
basado en el volumen óptimo de cada referencia de productos. 
Jiang-Liang, Ya-Jen y Ya-Jung11 en su investigación proponen un algoritmo heurístico 
para la operación de reasignación de almacenamiento, debido al desarrollo de la 
tecnología de la información y la logística de terceros, la subcontratación logística se ha 
convertido en un tema crítico de la gestión de la logística empresarial. Tradicionalmente, 
las operaciones de gestión de almacenamiento dependen en gran medida de la 
experiencia de los trabajadores, el proceso de decisión para la gestión del 
almacenamiento suele ser lento e ineficaz. Ellos obtienen la información de las 
ubicaciones y los inventarios del almacenamiento a través del sistema de gestión de 
almacenes. Según la información de inventario y almacenamiento, los productos del 
almacenamiento se pueden fusionar. Además, en esta investigación también se 
desarrolla un sistema de gestión de almacenamiento en un esfuerzo por generar 
automáticamente sugerencias visualizadas para las operaciones de reasignación y 
gestión de almacenamiento. 
 
9 XIAO, Jian y ZHENG, Li. Correlated storage assignment to minimize zone visits for BOM picking. En: The 
International Journal of Advanced Manufacturing Technology. Diciembre, 2013. vol 61, no. 5-8, p. 797–807 
10 Liu, S. An Integrated Model of Picking and Packing Functions of Automated Warehouse System Based 
on Culture Algorithm. En: International journal on Advances in Information Sciences and Service Sciences. 
Diciembre, 2012. Vol. 4, no. 20, p. 229–240. 
11 HOU, Jiang-Liang; WU, Ya-Jen y YANG, Ya-Jung, A model for storage arrangement and re-allocation for 
storage management operations. En: International Journal of Computer Integrated Manufacturing. Marzo, 




Gómez, Girado y Campo12 desarrollan y validan un método metaheurístico para la 
conformación de lotes de acomodo, el método debe servir también para la ubicación del 
depósito, el problema de conformación de lotes en el acomodo considerando una flota de 
K equipos homogéneos es formulado para un almacén de productos terminados que tiene 
un pasillo central y cinco paralelos, se almacenan estibas con cajas de cartón que 
contienen los productos que permiten atender los requerimientos de los clientes y son 
manipulados logísticamente con operaciones de recepción, acomodo, almacenamiento, 
preparación de pedidos y despacho. El acomodo consiste en ubicar los productos que se 
reciben desde los proveedores en las posiciones de almacenamiento asignadas a través 
del método de slotting empleado por la empresa. El método de slotting implementa una 
estrategia de zonificación ABC debido a rotación, cercanía a la zona de recepción y 
despacho, así como restricciones según la naturaleza de carga del producto. Un lote de 
acomodo es una combinación de productos que deben ser ubicados en una posición de 
almacenamiento en el menor tiempo posible y debe cumplir con restricciones asociadas 
a la naturaleza de los productos, la capacidad de carga del equipo de manejo de 
materiales, así como su capacidad para acceder a la posición de almacenamiento 
asignada a través de movimientos horizontales y verticales. La validación experimental 
fue realizada usando diseño estadístico de parcelas dividas. Como resultado de la 
experimentación se obtuvo que el metaheurístico denominado Búsqueda Inteligente en 
la Vecindad (INS) produjo ahorros de tiempo entre 24 y 50 min/lote respecto a la regla el 
primero en entrar es el primero es salir.  
Según EAE Business School13 y Johana Chuquino14, slotting es una herramienta, 
metodología o criterio que se encarga de determinar la ubicación estratégica de los 
productos en el almacén, considerando las características de cada producto y las 
necesidades del negocio. 
Para EAE Business School15 y Johana Chuquino16, slotting tiene las siguientes ventajas: 
• Un picking más productivo y eficiente, los operarios de esta función tienen una 
mejor comprensión de dónde está cada producto, pueden completar los pedidos más 
rápido.  
 
12 GÓMEZ, Rodrigo; GIRADO, Oscar y CAMPO, Emiro. Conformación de Lotes Mínimo Tiempo en la 
Operación de Acomodo Considerando k Equipos Homogéneos usando Metaheurísticos. En: La serena: 
Información Tecnología. Septiembre, 2016. Vol. 27, no. 6, p. 53-62. ISSN: 0718-0764 
13 CHUQUINO, Johana. Slotting. Parte1: ¿Cuál es la información mínima indispensable? En: MeerLogistics 
[en línea]. [Citado el 24 de agosto del 2019]. Disponible en internet: <URL:  
https://meetlogistics.com/inventario-almacen/slotting/> 
14 EAE BUSINESS SCHOOL. Ventajas e inconvenientes del slotting [en línea]. [Citado el 24 de agosto del 
2019]. Disponible en internet:<URL: https://retos-operaciones-logistica.eae.es/ventajas-e-inconvenientes-
del-slotting/> 
15 CHUQUINO, Johana, Op. cit. 




• Equilibrio de las cargas de trabajo, los trabajadores ven que las inconsistencias 
asociadas a la asignación de tareas desaparecen y como resultado la satisfacción de los 
empleados aumenta. 
• Minimización de errores, mientras exista la mano de obra existirá una probabilidad 
de error que, puede reducirse considerablemente con la optimización que permite 
el slotting. este promueve una mayor precisión y un mejor servicio al cliente, 
características que definen la reputación de negocio. 
• Reducción de daños, espacios y costos, ubicando los productos que comúnmente 
piden los clientes en lugares cercanos a las diferentes áreas de picking, cargue y otras, 
hace posible usar eficientemente el espacio y a su vez reducir los costos operativos. 
También se reduce el daño en los productos porque la clasificación puede ser según el 
peso, especificaciones del producto, etc. 
Según Johana Chuquino17, slotting tiene que seguir los siguientes parámetros: 
• Definición de las categorías porcentuales y los parámetros base de la clasificación 
ABC  
• Slotting se debe realizar periódicamente. Por ejemplo: cada semestre, 
anualmente, cada 3 meses. 
• Definir cuál será la medición del parámetro base. Por ejemplo: De elegir la 
frecuencia definimos que será basada en la cantidad de líneas de la orden (pedido) 
• Diagrama del layout actual. 
• Definición de ratios, deben obtenerse antes de iniciar el proceso y posterior a este, 
para tener los cuadros comparativos. Por ejemplo: Hits por hora, costo por hits, metros 
lineales por orden, etc. 
La metodología Slotting utiliza la clasificación ABC para la ubicación de los productos en 
el almacenamiento, a continuación, se explica la clasificación ABC:  
• Clasificación ABC. Según Salazar López “es una metodología de segmentación 
de productos de acuerdo a criterios preestablecidos (indicadores de importancia, tales 
como el costo unitario y el volumen anual demandado).”18 
Monsalve aclara que “este modelo está basado en el principio de Pareto (llamado a los 
inventarios de bienes físicos, también 80 % Efecto –20 % Causa) y se puede aplicar a 
diversas características y elementos; en este caso la clasificación ABC puede utilizarse 
 
17 EAE BUSINESS SCHOOL. Op. cit. 
18 SALAZAR LOPEZ, Brian. Clasificación de inventarios. En: Ingeniería industrial [en línea]. [Citado el 24 






para proveedores y otros elementos. categorizar productos, ubicaciones en 
almacenamiento, política de compras, inventarios, cartera, canales de distribución.”19 
Según los autores Monsalve20 y Salazar21  la clasificación ABC tiene las siguientes 
ventajas: 
• Priorización del espacio para los diferentes productos y mayor agilidad en su 
movimiento por el departamento. Esto permite a los trabajadores encontrar, seleccionar 
y empaquetar rápidamente los productos 
• Reducción de costos de mano de obra y aumenta la productividad. 
• Mayor control sobre los productos que tienen mayor movimiento en el 
departamento y los que tienen mayor costo de ventas. 
• Mejora en los niveles de servicio al cliente y el cumplimiento con los pedidos. 
• El análisis ABC ofrece a las empresas de logística información para abastecerse 
de los elementos correctos de inventario. 
Cos y Navascués22 mencionan en su investigación que los productos dentro de un 
almacén tienen una distribución similar a la enunciada por Pareto, pero la diferencia es 
que esta clasificación se divide en tres categorías, de acuerdo a los criterios que se 
quieran analizar, siendo los más comunes la rotación, la utilidad generada por los 
productos, los volúmenes de stock manejados y el costo de los mismos. También nos 
menciona que para causar un impacto dentro del proceso de picking el criterio que se 
suele analizar es la rotación de los productos al momento de realizar una clasificación 
ABC y se puede inferir que el 20% de productos que se manejan en el almacén 
representan el 80% de la rotación de inventario aproximadamente. Además, indica que 
el objetivo de realizar esta clasificación de los productos es elegir el mejor modo de 
almacenamiento para los productos los criterios de clasificación ABC y las características 
propias de cada uno. Lo cual conlleva a sectorizar el almacén en zonas de acuerdo con 
su facilidad de acceso. 
Para Flamarique23, Monsalve24, Salazar25 y Cos26 según los productos tienen las 
siguientes características: 
 
19 MONSALVE FONNEGRA, Gisela Patricia. Inventarios. En: Planificación de operaciones de manufactura 
y servicios. Ed 1. Medellín: Fondo Editorial ITM, 2018. p. 97-98. ISBN 978-958-5414-54-9   
20 Ibíd., p. 98 
21 SALAZAR, Op. cit.  
22 COS, Jordi Pau y NAVASCUÉS, Ricardo. Almacenes. En: Manual de Logística Integral. Ed. 1. Madrid; 
Editorial Diaz de Santos, 1998. p. 127-138 ISBN: 978-84-7978-345-7 
23 FLAMARIQUE, Sergi. Métodos de almacenamiento y gestión de las existencias. En: Manual de gestión 
de almacenes. 1 ed. Barcelona: ICG Marge, 2019. p. 47-49. ISBN 978-84-17313-83-8 
24 MONSALVE, Op. cit., 98 
25 SALAZAR, Op. cit. 




• Los productos A, son de alta rotación y constituyen entre el 15 % y 20 % de los 
artículos y representan entre el 60 % y 80 % de los movimientos, las ventas, los costos y 
el inventario. Se ubican cerca de la salida porque son los que más movimientos 
experimentan y de esta manera se reduce el tiempo en los desplazamientos de los 
recursos. También el control del inventario es mayor, para evitar errores en el servicio, 
pérdidas por caducidad u otros. A la vez, las compras y el aprovisionamiento de estos 
productos están sometidos a un mayor control para que se puedan servir al cliente sin 
necesidad de tener elevadas existencias y para poder negociar o pactar precios y lotes 
de entrega sistemática.  
• Los productos B, son de mediana rotación y constituyen entre el 25 % y 35 % de 
los productos y representan entre el 10 % y 20 % de los movimientos, las ventas, los 
costos y el inventario. Se ubican un poco más lejos de la salida, ya que experimentan una 
menor cantidad de movimientos que los del grupo A. También el control del inventario es 
menor. A nivel de compras y aprovisionamiento se trata de negociar precios, lotes de 
entrega y sistemática, pero con unos parámetros más abiertos, menos ajustados.  
• Los productos C, son de baja rotación y constituyen entre el 40 % y 60 % de los 
artículos y representan entre el 5 % y 10 % de los movimientos, las ventas, los costos y 
el inventario. Son los que están más lejos de la salida, ya que los movimientos son 
mínimos. La gestión de compras y aprovisionamiento normalmente es baja, lo que da 
margen a poca negociación.  
Strack y Pochet27 proponen un modelo matemático para evaluar el valor de integrar las 
disposiciones sobre el almacenaje y las decisiones de inventario. El objetivo es minimizar 
los costos relacionados con el almacenaje y el inventario, mediante la optimización de la 
cantidad de cada producto asignado a zonas específicas para reducir la carga de trabajo 
relacionada con la preparación de pedidos. El modelo integra las siguientes fases: la 
decisión en el manejo de inventario y asignación de productos en sistemas de reposición, 
la asignación de productos a los sistemas de almacenamiento y sus respectivos lugares 
de almacenamiento.  
Cardona, Orejuela y Rojas28 proponen una metodología para la gestión de inventario en 
bodegas de materia prima para industrias del sector de alimentos concentrados. 
Utilizaron una mitología de cuatro fases: en la primera se realiza una clasificación ABC 
de los productos, en la segunda fase se determina la demanda de cada profucto, la 
variabilidad y se realizan los pronósticos; teniendo en cuenta la variabilidad de la 
demanda y el nivel de servicio deseado, se define el inventario de seguridad para cada 
 
27 STRACK, Géraldine y POCHET, Yves. An integrated model for warehouse and inventory planning. En: 
European Journal of Operational Research. Julio, 2010. Vol. 204, No. 1, p. 35-50. 
28 CARDONA, José Luis; OREJUELA, Juan Pablo y ROJAS, Carlos Alberto. Gestión de inventario y 
almacenamiento de materias primas en el sector de alimentos concentrados. En: Revista EIA Esc. Ing. 




uno. En la tercera fase se establece la política de control de inventarios y por último se 
realiza un modelo de optimización que permite definir el lugar de almacenamiento de los 
inventarios de materias primas. objetivo gestionar de manera integrada el control de 
inventario y la ubicación de los productos en bodegas de las industrias de alimentos 
concentrados. 
Parada29 realiza un artículo donde presenta y aplica en dos organizaciones cubanas de 
servicios turísticos dos enfoques alternativos (multicriterio de aplicación del método ABC 
y la matriz de adquisición/índice de rotación), para clasificar los productos en existencia 
y servir de soporte a una gestión de aprovisionamiento eficiente y orientada al cliente. El 
estudio revela la pertinencia teórica y la factibilidad práctica de los métodos empleados 
para la toma de decisiones en la gestión de los inventarios. 
La clasificación ABC utiliza el análisis de Pareto para dividir los productos según la zona 
que pertenece, a continuación, se explica cómo realizar el análisis de Pareto: 
• Análisis de Pareto. Según Socconini30 y Madrigal31, es un gráfico especial de 
barras para datos de conteo o categóricos, ordenados de forma descendente respecto a 
su frecuencia y tiene una línea que mide la frecuencia acumulada de los datos.  
Su objetivo es ayudar a localizar los problemas vitales y las causas más importantes de 
estos, según la regla del 80 – 20, establece que un amplio número de datos o fenómenos, 
el 80% de los efectos provienen del 20% de las causas. 
El diagrama de Pareto se utiliza para mostrar la importancia relativa de las diversas 
causas identificadas para un determinado efecto o problema, para determinar los factores 
clave se incluyen en un determinado efecto o problema y para decidir qué aspectos se 
deben trabajar de manera inmediata.  
Procedimiento para la construcción del diagrama de Pareto.  
1. Decidir y delimitar el problema o área de mejora.  
2. Definir el tipo de datos y el periodo del que se tomarán los datos.  
3. Construir una tabla en la que se cuantifique la frecuencia de los datos recolectado 
de mayor a menor. 
 
29 PARADA, Oscar. Un enfoque multicriterio para la toma de decisiones en la gestión de inventarios. En: 
Cuadernos de Administración Pontificia Universidad Javeriana. Junio, 2009. Vol. 22, no. 38, p. 169-187. 
ISSN: 0120-3592 
30 SOCCONINI, Luis. Analizar: Diagrama de Pareto. En: Lean six sigma green belt.  1 ed.  Barcelona: Mage 
Books, 2015. p. 176. ISBN: 978-84-15340-81-2 
31 MADRIGAL MALDONADO, Rafael. Herramientas básicas: Diagrama de Pareto. En: Control estadístico 





4. Calcular la frecuencia porcentual y la frecuencia acumulativa (Numérica y 
porcentual)  
5. Realizar una gráfica de barras con la frecuencia porcentual y graficar la línea 
acumulativa con la frecuencia acumulativa porcentual. (Véase Figura 3) 
6. Realizar la interpretación según la gráfica.  
Figura 2. Modelo clasificación ABC 
 
Fuente. MONSALVE FONNEGRA, Gisela Patricia. Inventarios. En: Planificación de operaciones 
de manufactura y servicios. Ed 1. Medellín: Fondo Editorial ITM, 2018. p. 97-98. ISBN 978-958-
5414-54-9   
Los productos que se manejan en el almacén son alimentos y estos tienen fecha de 
vencimiento por esta razón es necesario conocer la metodología PEPS O FIFO, se 
explica a continuación:  
1.6.1.2 FEFO. First ended, first out o el primero que caduca es el primero que sale. 
Según Flamarique “cuando el producto llega al almacén, se debe comparar la fecha de 
caducidad o de consumo preferente con la misma referencia que ya haya almacenada y 
ubicarlo de manera que el producto que venza primero sea el que esté en primer término 
para la salida.”32 
 
 




La investigación de Spagnol, Junior, Pereira y Filho33 tiene como objetivo la gestión de 
productos perecederos como son las frutas y verduras a lo largo de la cadena de 
suministro. Ellos plantean un algoritmo dinámico donde se basan en la fecha de 
caducidad de los productos en tiempo real y lo usan en las tecnologías de identificación 
de radiofrecuencia (RFID), los procesos que participan en la cadena de suministro 
gestionan las frutas y verduras que estén próximas a vencer. Con esta investigación la 
empresa solo enviará productos dependiendo de su potencial de vida en relación con su 
destino final, asegurando que solo productos de calidad confiables lleguen al mercado de 
destino. El análisis inteligente de la distribución de frutas y verduras, al considerar la 
esperanza de vida del producto, puede evitar pérdidas innecesarias en toda la cadena de 
suministro, al tiempo que minimiza las pérdidas económicas 
Sergi Flamarique34, dice que FEFO no es conveniente aplicarlo en almacenes al aire libre, 
almacenamiento en bloque, estanterías compactas, ni en estanterías de doble 
profundidad, porque esto genera una gran cantidad de movimientos que aumentarían el 
costo y el tiempo de las operaciones. Se puede emplear en estanterías dinámicas y 
estanterías compactas drive-through, siempre que la entrada sea por orden de caducidad 
o fecha de consumo preferente. 
Para EAE Business School35, FEFO tiene las siguientes ventajas: 
• El margen en las fechas de vencimiento de los artículos a disposición de los 
clientes de comercio minorista es mayor. 
• La ampliación de este margen permite que se muevan más los productos. 
• Esto conlleva un incremento del número de pedidos que recibe la empresa. 
Después de realizar el slotting, las clasificaciones ABC basadas en el análisis de Pareto 
y de conocer la metodología PEPS O FIFO, se recomienda realizar un layout, el cual es 
el plan o el diseño anticipado de cómo será el almacén con las modificaciones. A 
continuación, se explica las diferentes características de layout:  
• Layout. El layout según Diego Saldarra36 los layouts tienen como intención de dar 
una perspectiva mejor, de la manera adecuada de la circulación de los productos, 
 
33 SPAGNOL, Wigberto; JUNIOR, Vilvado; PEREIRA, Ericsem y FILHO, Nelson. Reducing losses in the 
fruit and vegetable chains by the analysis of shelf life dynamics En: Brazilian Journal of Food Technology. 
Febrero, 2018. Vol. 21. ISSN: 1981-6723 
34 Ibíd., p. 45 
35 EAE BUSINESS SCHOOL. FEFO: La gestión de almacén que se adapta a la demanda [en línea]. [Citado 
el 24 de agosto del 2019]. Disponible en internet: <URL: https://retos-operaciones-logistica.eae.es/fefo-la-
gestion-de-almacen-que-se-adapta-a-la-demanda/> 
36 SALDARRA, Diego. La distribución en planta para la preparación de pedidos. En: Almacenes y centros 





personas e información. Para Carmen Arenal37 el layout es el diseño de un espacio de 
almacenamiento plasmado en un plano, el cual debe mantener unas reglas básicas de 
un buen almacenamiento, reduciendo al máximo los tiempos de los procesos, facilitando 
las tareas de mantenimiento y definiendo perfectamente las áreas.  
Según Diego Saldarra38 Los layout deben tener como objetivo lo siguiente: 
• Permitir la adaptación a cambios futuros. 
• Conseguir la mayor utilización del espacio destinado al almacenamiento y la 
preparación de los pedidos 
• Equilibrar el proceso en el área de distribución. Resultando necesario que los 
equipos o lo operarios circulen de manera eficiente, conociendo la localización de las 
cargas. 
El artículo de Arrieta39 tiene como objetivo presentar una propuesta orientada al 
mejoramiento de los procesos de distribución y picking en la zona de almacenamiento de 
una empresa del sector industrial. Este expone los principales componentes básicos para 
el diseño de layout de un almacén destinado a los procesos anteriormente mencionados, 
se debe tener en cuenta los siguientes aspectos para tener una buena gestión de 
almacenamiento: que tipo, actividades y operaciones tiene el almacén de la empresa, 
como medir la administración del almacén y qué tipo de equipos de manejo de materiales 
y de almacenamiento se usan.  La ubicación de los pasillos permite en el almacén un 
mejor flujo de la mercancía y, de acuerdo con la posición de los muelles de carga y 
descarga, se tiene mayor o menor facilidad en el acceso y movimiento de la mercancía. 
Por lo tanto, para una buena gestión en el almacén es necesario determinar y diseñar 
el layout del almacén con relación a la ubicación de los muelles y puertas. De esta 
manera, si el centro de distribución mueve mercancía que tiene alta rotación, el 
mejor layout es aquel con puertas de recibo y despacho opuestas y enfrentadas, con lo 
cual el producto se mueve más rápido y es más fácil acceder a sus posiciones de 
almacenamiento.  
1.6.1.3 Rotulación (etiqueta de pedidos). Según Flamarique40 en su manual los 
pedidos deben tener un acondicionamiento para su transporte hasta el cliente, lo cuales 
deben tener una verificación en cuanto la demanda de los productos, las fechas de 
consumo y vencimiento, el cumplimiento de las normativas y leyes. También una 
verificación de embalaje, empaquetado y sus respectivas etiquetas para la identificación 
de cada pedido. Además, se debe tener un control en pesaje y volumetría de los pedidos 
 
37 ARENAL, Carmen. Distribución interna y plano de almacén. En: Aprovisionamiento y almacenaje en la 
venta. 1 ed. Logroño: Tutor Formación, 2018. p. 84. ISBN 978-84-16482-85-6 
38 SALDARRA. Op. cit. 
39 ARRIETA, Juan Gregorio. Aspectos a considerar para una buena gestión en los almacenes de las 
empresas (Centros de Distribución, CEDIS). En: Journal of Economics, Finance and Administrative 
Science. Junio, 2011. Vol. 16, no. 30, p. 83-96. ISSN: 2077-1886 




y del empaquetado, para facilitar el control de existencias, e informar de la tipología y 
costo del transporte. 
• Rotulación. Según Álvaro Torres41 el proceso de etiquetado es una de las 
actividades más importantes incluso por encima de del propio empacado de los 
productos, esta actividad se puede llevar a cabo de muchas maneras, como lo puede ser 
manual pegada con adhesivos, con un formato rellenable o ya de manera más 
automatizada con un ordenador y una impresora. “De este modo, la etiqueta ejercerá de 
elemento diferenciador, al tiempo que indica datos importantes del contenido”42, se 
deberá colocar todas las especificaciones del producto para identificar sus 
características, relación con el área y todo lo referente al lugar donde pertenece. 
Actualmente el etiquetado es una parte fundamental en los productos que conforman un 
pedido, debido a que cumple con la función de identificación del mismo, según cuando 
se quiere despachar un pedido, antes del cargue en el vehículo correspondiente se debe 
etiquetar los productos conforme el pedido, por tal razón la etiqueta debe contar con datos 
básicos como lo son nombre del cliente a la cual se le envía el pedido, su dirección, el 
número de ordenamiento en ruta, es decir si será el primero, segundo etc. y debe 
contener el número de la unidad a la cual corresponde en el total del pedido despacho, 
según Carro43 
Para Carro44 la etiqueta debe contar con ciertas características o normas para que se 
elabore de manera correcta como son: 
●  Debe ser legible, con un buen tamaño, color adecuado y tipo de letras que sean 
claras para cualquier usuario que deba adquirir la información respectiva del pedido, ya 
sea un operario, almacenista, conductor, etc. 
●  La información debe ser precisa sin errores ya que son productos que tendrán el 
contacto directo con el cliente y cualquier dato que sea incorrecto puede causar rechazo 
por parte del cliente. 
 
41 TORRES, Álvaro, Operaciones de embalado manual y mecánico. En: Preparación de pedidos. 1 ed. 
Málaga: IC Editorial, 2013. p, 139. ISBN 978-84-15848-62-2 
42 Ibíd., p. 139 
43 CARRO, Etor. Preparación de pedidos. ed. mayo 2015. Madrid: Editorial CEP S.L, 2015. p. 39 




En la investigación de Correa, Álvarez y Gómez45 menciona la existencia de diferentes 
tipos de etiquetado o sistemas de identificación de pedidos, entre los cuales se 
encuentran los siguiente: 
● Sistemas de visión: los productos son identificados mediante cámaras que fotos o 
vídeos pueden identificar las especificaciones o características de los diferentes 
productos mediante un software. 
● Reconocimiento óptico de caracteres: los cuales son organizado con impresiones 
sobres los productos y pedidos, siendo reconocidos de manera visual, conteniendo la 
información requerida. 
● Sistemas de radiofrecuencia o RFID (Radio Frequency Identification por sus siglas 
en inglés) es un sistema que cuentas con el principio de ondas de radio y por medio de 
ellas realizan la identificación de los productos. 
● Código de barras: uno de los sistemas más reconocidos a nivel mundial debido a 
que actualmente la mayoría de los productos lo contienen, el sistema está compuesto por 
una serie de líneas y espacios utilizados para la adquisición de información de los 
productos.  
Correa, Álvarez y Gómez46 nos indican que el código de barras y RFID suelen ser los 
sistemas de identificación más referenciados en la gestión de la cadena de suministro, 
debido a que su aplicación puede ser estandarizada a través de los lineamientos 
establecidos por GS1 mundial. Todo los anteriormente mencionado se debe pueden ser 
diferentes de una empresa a otra debido a las necesidades, capacidades económicas, 
técnicas empresariales y la operación de la cadena de suministro. 
1.6.1.4 Carga de pedidos. Para Flamarique47, las tareas a realizar son:  
• Comprobar que el vehículo o la unidad de transporte de carga sea adecuado para 
el transporte de la mercancía.  
• Ubicar los pedidos preparados dentro del vehículo o unidad de transporte de carga, 
teniendo en cuenta el reparto del peso para equilibrar el transporte, sin sobrepasar las 
normativas sobre la masa máxima autorizada.  
• Tener cumplimentada la documentación necesaria.  
 
45 CORREA ESPINAL, Alexander; ÁLVAREZ LÓPEZ, Carlos y GÓMEZ MONTOYA, Rodrigo Sistema de 
identificación por radiofrecuencia, código de barras su relación con la gestión de la cadena de suministro. 
En: Estudios Gerenciales. Septiembre, 2010, Vol. 26, n. 116, p. 115-141. ISSN 0123-5923 
46 Ibíd 




• Entregar la documentación al transportista una vez cargados los pedidos y que 
este firme los mismos para que haya constancia de la entrega efectiva. 
• LIFO. Last in,first out o último que entra es el último que sale, “el producto recién 
entrado se ubica delante o encima del que ya se tenía almacenado. Cuando llega un 
pedido, se toma el producto que está más a mano, el primero que se encuentra y que 
normalmente coincide con el último que ha entrado.”48  
La carga de los pedidos en los vehículos suele ser una actividad poco desarrollada a lo 
largo del proceso de despacho de pedidos, en muchas ocasiones es realizada manera 
desorganizada o sin ningún fin adicional a subir ciertos productos en un vehículo para ser 
trasladados. En el momento de cargar los pedidos, estos se deben organizar según la 
ruta de entrega, es decir, deben seguir la metodología LIFO, los pedidos que se vayan a 
entregar de ultimas son los primeros que se deben cargar y los pedidos que son los 
primeros en cargar son los últimos en cargar. 
1.6.2 Marco Conceptual  
El proyecto se realiza en la empresa Scala Global Colombia S.A.S. la cual es un 
operador logístico, Según Flamarique49 es una empresa u organización de ámbito 
nacional o internacional cuya oferta de servicios puede abarcar las operaciones de 
transporte en cualquier medio, el almacenamiento y la manutención, los servicios 
auxiliares del transporte, el tránsito, los trámites aduanales, las funciones de distribución 
física, el fraccionamiento de las cargas, el grupaje, la gestión de existencias, la 
preparación de pedidos, el embalaje y el etiquetaje, la organización de los sistemas de 
información y la gestión de flujos de mercancías, además de operaciones de carácter 
comercial como la facturación, el fletamento y otros servicios de ingeniería logística. 
Como función principal, debe realizar el despacho de mercancías según el IBD “Es el 
proceso de servir un pedido a un cliente. Un centro de despacho de pedidos actúa como 
almacén donde los productos se empaquetan y envían a los clientes.”50 
El proyecto está enfocado en la gestión de inventarios del proceso de preparación de 
pedidos del departamento de despacho, para entender la anterior idea, se debe conocer 
y entender los conceptos que intervienen en esta como por ejemplo pedidos, productos, 
gestión e inventario, almacenamiento, picking, etc. 
 
48 FLAMARIQUE, Op. cit. Métodos de almacenamiento y gestión de las existencias. p. 43. 
49 FLAMARIQUE, Op. cit., p. 267 
50 IBM. Eliemntos de Elementos de despacho de pedidos [En línea]. [Citado el 01 de septiembre del 2019]. 






El proyecto está en la rama de la logística,  para Geoffret, A. Hirt y Ferrell, O.C "es una 
función operativa importante que comprende todas las actividades necesarias para la 
obtención y administración de materias primas y componentes, así como el manejo de 
los productos terminados, su empaque y su distribución a los clientes"51  Según 
Casanovas y Cuatrecasas “la logística se encargará del diseño y gestión del flujo de 
información y de materiales entre clientes y proveedores (distribución, fabricación, 
aprovisionamiento, almacenaje y transporte) con el objetivo de disponer del material 
adecuado, en el lugar adecuado, en la cantidad adecuada, y en el momento oportuno, al 
mínimo coste posible y según la calidad y servicio predefinidos para ofrecer a nuestros 
clientes”52 Para CSCMP logística “es el proceso de planear, implementar y controlar 
efectiva y eficientemente el flujo y almacenamiento de bienes, servicios e información 
relacionada del punto de origen al punto de consumo con el propósito de cumplir los 
requisitos del cliente”53. 
Las definiciones de Casanovas y Cuatrecasas y CSCMP son las que se van a utilizar 
porque se ajusta a la problemática del proyecto. 
Nos cuenta Carmen Arenal que los pedidos “son unidades de entrega, agrupaciones 
formadas por unidades de venta que permiten una utilización óptima de los sistemas de 
inventarios, distribución o comercialización” 54. Dentro de estos pedidos es muy fácil 
encontrar los diferentes productos que podemos definir en diferentes fases como lo 
explica Antonia Cruz55, la primera fase es el producto en curso, siendo bienes o servicios 
que puede ser materia prima que se encuentra lista para una transformación en un centro 
especializado en dicha actividad, seguido de la segunda fase llamada producto 
semiterminado, los cuales son los bienes o servicios fabricados por la empresa y que aún 
no pueden ser destinados para su venta, hasta tanto no cumpla con la transformación o 
objetivo para la cual se diseñó y fabricó, para finalizar la última fase es el producto 
terminado, los cuales son los bienes o servicios transformados que ya pueden ser 
comercializados al consumidor final. 
Uno de los términos más importantes es el inventario la cual “es una herramienta básica 
para que las empresas puedan gestionar las necesidades de cada una de las existencias 
o productos, cuándo realizar el pedido al proveedor y la cantidad necesaria, esta debe 
 
51 GEOFFRET, A. Hirt; FERRELL, O.C. Introducción a los Negocios en un Mundo Cambiante. Cuarta 
Edición. 2004. p. 284 
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2001 
53 COUNCIL OF LOGISTICS MANAGEMENT PROFESSIONALS. Logistics [En linea]. [Citado el 29 de 
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54 ARENAL, Carmen. Diferenciación de unidades de pedidos y carga. En: Preparacion de pedidos MF. 
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estar coordinada con las demás actividades para la mejora continua dentro del lugar de 
almacenamiento” 56 según Cruz. 
En el proceso de preparación de pedidos se tiene etapas o subprocesos los cuales son: 
almacenamiento, picking y carga. El almacenamiento según Tovar “es la acción de dar 
una ubicación específica a un elemento con el fin de recurrir á él en el caso en que sean 
necesario, en el campo logístico el almacenamiento hace referencia a la utilización óptima 
de un espacio asignado para colocar una determinada cantidad de elementos o 
referencias”57. Es muy frecuente que sean utilizados diferentes objetos para la eficiencia 
en el almacenamiento como la estiba que según la definición de Soliplast, “es una 
plataforma horizontal, de una estructura definida a las necesidades de mercado, de altura 
mínima compatible con los equipos de manejo de materiales (montacargas, estibadores), 
usada como base para el ensamblaje, el almacenamiento, el manejo y el transporte de 
mercancías y cargas y que permite manipular y almacenar en un solo movimiento varios 
objetos poco manejables, pesados o voluminosos.”58 
Según Mikel Torres define a picking como “la actividad que desarrolla dentro del almacén 
un equipo de personal para preparar los pedidos de los clientes.  Incluye el conjunto de 
operaciones destinadas a extraer y acondicionar los productos demandados por los 
clientes y que se manifiestan a través de los pedidos.”59 Según Mikel Mauleón60 el 
proceso de picking se basa en la operatividad y en la calidad de servicio al cliente. La 
operatividad busca maximizar la productividad de los empleados en el proceso y que los 
almacenes estén acorde a los productos a manipular para minimizar los recorridos y la 
manipulación de los materiales. La calidad de servicio al cliente se enfoca a la satisfacción 
al cliente según las especificaciones de estos, esto requiere un sistema de información 
que te de datos reales y de esta forma ofrecer al cliente lo que en realidad se le va a 
entregar en el tiempo adecuado y sin errores. Para Flamerique61 y Mauleón62, el picking 
tiene las siguientes fases: 
 
56 CRUZ, Op. cit., p. 13 
57 TOVAR, Jimmy. Almacenamiento en Logística [En línea]. [Citado el 25 de agosto del 2019]. Noviembre 
10 del 2012. Disponible en Internet:  <URL: https://es.slideshare.net/jimmytovarmorales/almacenamiento-
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58 SOLIPLAST. ¿Qué es una estiba? [En línea]. [Citado el 25 del agosto del 2019]. Disponible en internet: 
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59 TORRES, Mikel. Preparación de pedidos (picking). En: Sistemas de almacenaje y picking. ed. 3. Madrid: 
Ediciones Diaz de Santos, 2013. p, 217. ISBN 978-84-9969-583-9 
60 MAULEON TORRES, Mikel. Preparación de pedidos (picking). En: Sistemas de almacenaje y picking. 
ed. 3. Madrid: Ediciones Diaz de Santos, 2013. p, 218-240. ISBN 978-84-9969-583-9 
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• Planificación. Es el proceso donde se realiza el plan para el adecuado proceso 
de picking, en este proceso se dividen las responsabilidades de cada trabajador, los 
desplazamientos, las herramientas a utilizar, etc.  
• Desplazamiento. Son los diferentes movimientos de los productos o trabajadores 
que preparan los pedidos. El movimiento de productos se puede realizar de manera 
automática, manual o la combinación de estas. La actividad de desplazamiento de los 
trabajadores, es la que consume más tiempo. 
• Búsqueda de los productos. Es la llegada del trabajador al área donde se 
encuentra el producto o viceversa, esto se puede realizar de forma manual (persona a 
producto) o automática (producto a la persona). Esta operación es la segunda que 
consume más tiempo. 
• Selección de los productos. Se extraen los productos de la ubicación indicada y 
se colocan en cajas, cintas transportadoras, palés, etc. para preparar el envío. Esta tarea 
es la tercera que consume más tiempo. 
Para Flamerique63 y Mauleón 64, los tipos de picking que pueden usar las empresas según 
el desplazamiento y la operación es, Hombre a producto, en el cual el trabajador 
encargado de hacer el picking se desplaza por el almacén hasta la ubicación en la que 
se encuentra cada una de las unidades de los productos que debe recoger para el pedido. 
También nos explica los tipos de picking que pueden usar las empresas según la 
búsqueda y selección de los productos son los siguientes: 
• Una persona varios pedidos. El trabajador se desplaza hasta el producto o 
viceversa de forma manual o mecánica. Esta sistemática lleva una doble planificación y 
gestión: la recogida de los productos de agrupación en cantidades elevadas y el otro, 
desconsolidación de los productos según los pedidos de los clientes. Se requiere que la 
cantidad de pedidos sea entre media y media-alta, igual que el tamaño del almacén, la 
cantidad mínima por producto sea en cajas, medio palé o palé entero y la distancia en los 
desplazamientos sea media. 
• Varias personas varios pedidos. Las personas se desplazan hasta los productos 
o viceversa. A la vez, en el mismo pedido puede haber productos para cuya preparación 
sea más idóneo aplicar un sistema de producto a la persona. Esta doble sistemática 
incluye diferentes operaciones como la desconsolidación del pedido y separar los 
productos según los sistemas de persona al producto o producto a la persona. La división 
del pedido puede estar justificada por la tipología de los productos, por las necesidades 
técnicas, almacenaje del este, por necesidades de gestión o por puede la cantidad 
pedida. Después de la desconsolidación, se preparan los pedidos de forma 
 
63 FLAMARIQUE. Técnicas de preparación de pedidos, Op. cit., p. 142-146 




independiente, siguiendo la sistemática correspondiente de persona al producto o de 
producto a la persona. Una vez preparado de forma desagrupada, se realiza la 
consolidación del pedido del cliente para realizar una sola expedición y envío siempre 
que sea posible. 
Existen dos métodos para realizar picking según Mauleón65, el batch picking es un picking 
por oleadas y se basa en la extracción de los productos de todos los pedidos para 
después la separación de las cantidades necesarias de cada pedido y el pick to box 
realiza la extracción de cada pedido en donde se ubican en cajas y así elimina el proceso 
de separación posterior. 
Cuando hablamos de carga, Flamarique nos dice que “es la cantidad o conjunto de 
mercancía que se transporta en un vehículo o medio de transporte, o que se manipula 
mediante un elemento de manutención”66, la cual debe sufrir una consolidación que se 
define basados en Castellanos como consolidación de carga. a “Sistema por el cual se 
agrupan en un mismo contenedor mercancías de un embarcador para varios 
destinatarios o de varios embarcadores para varios destinatarios”67 ,en la cual se ser 
despachado por un muelle de Carga-Descarga tomando la definición del Instituto 
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo que “Son unos equipamientos industriales 
diseñados para facilitar el trasiego de materiales entre naves industriales y vehículos de 
transporte de mercancías.”68 
Para que las anteriores actividades estén en coordinación se necesita una adecuada 
gestión.  EAE Business School define la gestión como “todas aquellas acciones o 
conocimientos que posee una empresa para captar, acceder o hacer uso de los recursos 
necesarios que hacen posible el desarrollo de su actividad empresarial. Generalmente se 
centra en forma de estrategia corporativa, es decir, para el beneficio de la compañía y 
busca optimizar el uso de los recursos, tomando como referencia los principios de 
productividad, rendimiento e integración”69.  
Para el proceso de gestión de inventarios del proceso de preparación de pedidos y las 
etapas mencionadas anteriormente, se plasma mediante un flujograma. Para Madrigal 
un flujograma “es una manera de representar visualmente el flujo de datos mediante 
sistemas de tratamiento de información y describen qué operaciones y en qué secuencia 
 
65 Ibíd, p. 235 
66 FLAMARIQUE, Op. cit., p. 259 
67 CASTELLANOS, Andrés. Glosario. En: Logística comercial internacional. Barranquilla: Editorial 
Universidad Católica de Colombia, 2015. p 337. ISBN: 978-958-741-562-9  
68 INSTITUTO NACIONAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO (INSHT). Muelles de carga y 
descarga [En línea]. [Citado el 01 de septiembre del 2019]. Disponible en internet: <URL: 
https://www.insst.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/NTP/NTP/Ficheros/1066a1077/ntp-1076.pdf>  
69 EAE BUSINESS SCHOOL. Gestión Logística: Definición y Objetivos [En línea]. [Citado el 15 de abril del 





se requieren para solucionar un problema dado. Asimismo, son una representación 
diagramática que ilustra la secuencia de las operaciones que se realizarán para conseguir 
la solución de un problema”70 También Madrigal71 nos explica las reglas que debe seguir: 
• Los diagramas de flujo deben escribirse de arriba hacia abajo y(o) de izquierda a 
derecha. 
• Los símbolos se unen con líneas, las cuales tienen en la punta una flecha que 
indica en qué dirección fluye la información de los procesos. Solo deben utilizarse líneas 
de flujo horizontales o verticales (nunca diagonales).  
• Se debe evitar el cruce de líneas: Para separar el flujo del diagrama a un sitio 
distinto deben utilizarse los conectores, lo cual se llevará a cabo solo cuando sea 
estrictamente necesario. No deben quedar líneas de flujo sin conectar. Todo texto escrito 
dentro de un símbolo debe ser legible, preciso y breve. Todos los símbolos pueden tener 
más de una línea de entrada, a excepción del símbolo final. Solo los símbolos de decisión 
pueden y deben tener más de una línea de flujo de salida. (Véase Cuadro 1) 
Cuadro 1. Símbolos de flujograma 
 
Autor: AITECO. Símbolos de diagrama de flujo [en línea]. [Citado el 01 de octubre del 2019]. 
Disponible en internet:<URL: https://www.aiteco.com/diagrama-de-flujo/> 
 
70 MADRIGAL MALDONADO. Op. cit., p. 55  




1.6.2 Marco Legal 




Artículo 126 del 
decreto ley 019 
de 2012 
Senado De La 
Republica 
“Establece que los alimentos que se fabriquen, 
envasen o importen para su comercialización en el 
territorio nacional, requerirán de notificación 
sanitaria, permiso sanitario o registro sanitario, 
según el riesgo de estos productos en salud 
pública, de conformidad con la reglamentación 
que expida el ministerio de Salud y Protección 
Social.”72 
Resolución 
2674 de 2013. 
El Ministerio 
De Salud Y 
Protección 
Social 
“Se establecen obligaciones sanitarias que deben 
desempeñar los fabricantes, almacenistas, 
Transportadores, distribuidores y 
comercializadores de alimentos y materias primas 
de consumo humano, de igual manera las 
exigencias para la notificación, permisos, registros 
sanitarios de los alimentos, con el fin de velar por 
la protección de la vida y la integridad de las 
personas.”73 
Ley 769 de 
2002. 
Poder Público - 
Rama 
Legislativa 
“Define como capacidad de carga el máximo 
tonelaje autorizado para un vehículo, de tal forma 
que el peso bruto vehicular no exceda los límites 
establecidos y da significado al peso bruto 
vehicular como peso de un vehículo con 
suministro de combustible, equipo o herramienta 









72 COLOMBIA. SENADO DE LA REPUBLICA. Artículo 126 del Decreto de Ley 0019. (10, enero 2012). Por 
el cual se dictan normas para suprimir o reformar regulaciones, procedimientos y trámites innecesarios 
existentes en la Administración Pública. Bogotá: Senado, 2012. p. 42 
73 COLOMBIA. EL MISNISTERIO DE SALUD Y PROTECCION SOCIAL. Resolución 02674. (22, julio 
2013). Por el cual se reglamenta el artículo 126 del Decreto Ley 019 de 2012 y se dictan otras disposiciones. 
Bogotá: El Ministerio, 2013. p. 1 
74 COLOMBIA. PODER PÚBLICO - RAMA LEGISLATIVA. Ley 769. (06, agosto 2002). Por la cual se expide 




Cuadro 2. (Continuación)  
Ley 769 de 
2002, la 
Resolución 
02505 de 2004, 
Articulo 131 
literal B. 75 
El Ministerio 
De Transporte 
El objetivo de promover las condiciones mínimas 
que deben desempeñar los vehículos que 
transporten carne, pescado o alimentos fácilmente 
contaminables, esta ley aplica realizando el 
procedimiento de control respectiva. Los vehículos 
que transporten los productos, deben efectuar con 
las siguientes particularidades: 
La unidad de carga debe contar con materiales 
específicos, para evitar la corrosión, con un diseño 
para evitar la acumulación de residuos e 
impermeable, que hagan un lugar hermético con la 
adecuada fluidez de aire adecuada, para no 
contaminar los productos. De igual manera estar 
aislados térmicamente, sin ningún contacto con el 
exterior 
Resolución 
02400 de 1979, 
Artículo 218. 




“Cualquier establecimiento donde se realice la 
función de lugar de trabajo, lugares de 
almacenamiento de mercancías y lugares 
similares, deberán mantener el área libre de 
desperdicios, basura, objetos inflamables y otros 
elementos que puedan obstaculizar el trabajo” 76 




“Los establecimientos industriales deberán tener 
una adecuada distribución de sus dependencias, 
con zonas específicas para los distintos usos y 
actividades, claramente separadas, delimitad-as o 
demarcadas y, cuando la actividad así lo exija, 
tendrán espacios independientes para depósitos 
de materias primas, elaboración, procesos 
especiales, depósitos de productos terminados y 
demás secciones requeridas para una operación 
higiénica y segura.”77 
Fuente. Los Autores 
 
75 COLOMBIA. EL MINISTERIO DE TRANSPORTE. Ley 769. (06, septiembre 2004). Por la cual reglamenta 
las condiciones que deben cumplir los vehículos para transportar carne, pescado o alimento fácilmente 
corruptibles. Bogotá: El Ministerio, 2004. 
76 COLOMBIA. EL MINISTRO DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL. Artículo 218° de la Resolución 
02400. (28, diciembre 2004). Por la cual se establecen algunas disposiciones sobre vivienda, higiene y 
seguridad en los establecimientos de trabajo. Bogotá: El Ministerio, 1979. 5 p.   
77 COLOMBIA. EL CONGRESO DE COLOMBIA. Artículo 91° de la Ley 9. (24, enero 1979). Por la cual se 




Cuadro 3. Designación para los vehículos de transporte de carga 
 
Autor. Artículo 4° de la Resolución 04100. 
Cuadro 4. Dimensiones establecidas de los vehículos de transporte de carga que circulan en el 
territorio nacional. 
 





1.6.1 Tipo de Estudio. El proyecto de investigación es de alcance cualitativo descriptivo 
porque se pretende describir, comprender y examinar los problemas que se presentan 
en el departamento de almacenamiento y despachos. 
Según Hernández, Fernández y Baptista78 los estudios de alcance cualitativo descriptivo 
se enfocan en comprender los fenómenos buscando especificar las propiedades, las 
características y los perfiles de personas 
1.6.2 Fuentes de Información 
1.6.2.1 Información Primaria. La información es brindada directamente por los 
empleados de Scala Global Colombia S.A.S. y es la que se desarrolla durante el proyecto. 
Esta información se obtendrá mediante entrevista y visitas de observación. 
1.6.2.2 Información Secundaria. La información secundaria que se utilizó fue de 
libros de administración, logística, despacho, también se utilizaron artículos y páginas 
web enfocadas en la investigación y mejoramiento del departamento de almacenamiento 
y despachos. 
1.7 DISEÑO METODOLÓGICO 
1.7.1 Diagnóstico de la situación actual del departamento de despacho. El 
diagnóstico del proceso de preparación de pedidos en el departamento de despacho 
utiliza información primaria brindada por la empresa. Las etapas para el diagnóstico son 
las siguientes:  
1. Definir las técnicas de recolección de información primaria.  
2. Recolección de información mediante las técnicas 
3. Representación del proceso de preparación de pedidos en el departamento de 
despachos mediante el diagrama flujograma 
4. Descripción de los procesos, procedimientos y actividades para la preparación de 
pedidos.  
1.7.1.1 Técnicas y recolección de información primaria. La recolección de 
información se realizó mediante: 
 
78 HERNANDEZ SAMPIERI, Roberto; FERNÁNDEZ COLLADO, Carlos y BAPTISTA LUCIO, Pilar. El inicio 
del proceso cualitativo: planteamiento del problema, revisión de la literatura, surgimiento de las hipótesis e 
inmersión en el campo. En: Metodología de la investigación. 6 ed. México D.F: McGRAW-HILL, 2014. p. 




• Entrevista. “Se define como una reunión para conversar e intercambiar 
información entre una persona (el entrevistador) y otra (el entrevistado) u otras 
(entrevistados).”79 El tipo de entrevista que se utiliza es semiestructurada que “se basan 
en una guía de preguntas y el entrevistador tiene la libertad de introducir preguntas 
adicionales para precisar conceptos u obtener mayor información.”80 La persona 
entrevistada fue el jefe de operaciones del departamento de despachos, donde se 
preguntó por el proceso de preparación de pedidos desde el almacenamiento del 
producto hasta la carga del pedido al vehículo, sus actividades, recursos, y los problemas 
frecuentes generados en el proceso desde su punto de vista. (Véase el Anexo A) 
• Visitas de Observación. El propósito de la observación “es comprender procesos, 
vinculaciones entre personas y sus situaciones, experiencias o circunstancias, los 
eventos que suceden al paso del tiempo y los patrones que se desarrollan”81. La 
observación es de tipo participativa pasiva, está presente el observador, pero no 
interactúa, de esta manera se pueda comprender y analizar el proceso de preparación 
de pedidos sin influir en este. 
1.7.1.2 Representación y descripción del proceso de preparación de pedidos. 
Según la información recolectada en la entrevista y las visitas de observación se realiza 
la representación del proceso de gestión de inventarios en el departamento de despachos 
mediante un flujograma, en el cual se nombra los procesos que participan en este, 
comenzado con el proceso de recepción de facturas de pedidos y finalizando con la carga 
de los pedidos al vehículo. 
1.7.2 Análisis de la información. Se realiza un análisis descriptivo y detallado de cada 
subproceso y sus actividades para identificar los problemas de cada uno de estos y 
plantear un plan de acción para el proceso de preparación de pedidos. 
1.7.2.1 Identificación de los problemas. Después de realizar el flujograma del 
proceso de preparación de pedidos en el departamento de despachos, se identifican los 
problemas y puntos críticos de cada subproceso y actividades teniendo en cuenta la 
información de devoluciones de pedidos erróneos o vencidos, incumplimiento de entrega 
de pedidos (cantidad y tiempo), las opiniones del jefe de operaciones y el auxiliar logístico 
que se generaron en la entrevista y las observaciones que se realizaron en las visitas. 
1.7.3 Propuesta de mejoramiento. Después de realizar el correspondiente diagnóstico 
y análisis del proceso de preparación de pedidos, se realizan los siguientes pasos: 
 
79 HERNANDEZ SAMPIERI, Roberto; FERNÁNDEZ COLLADO, Carlos y BAPTISTA LUCIO, Pilar. 
Recolección y análisis de los datos cualitativos. Op. cit., p. 403 
80 Ibíd., p. 403 





1. Comparación de los procesos actuales con los modelos propuestos en el marco 
teórico.  
2. Propuesta de mejoramiento en la gestión de inventarios para el proceso de 
preparación de pedidos. 
1.7.3.1 Comparación de los procesos. En cada proceso se hace una 
comparación con la información del marco teórico para tomar la decisión de que cambio 
se debe realizar en la propuesta. 
1.7.3.2 Propuesta de mejoramiento. Para realizar la propuesta se va a tener en 
cuenta las problemáticas que tiene cada proceso, la información del marco teórico y las 
limitaciones que tenga el departamento de despachos. 
Para complementar la información anterior, se explica a continuación cada desarrollo, 
técnicas e instrumentos y resultados esperados para cada objetivo. (Véase Cuadro 5) 
Cuadro 5. Diseño metodológico 
Objetivo Técnicas e instrumentos Resultado 
Diagnosticar del proceso 
actual de preparación de 
pedidos en el 
departamento de despacho 
de la empresa Scala Global 
Colombia S.A.S, con el fin 
de conocer sus 
subprocesos y actividades 
• Entrevista 
• Visitas de 
observación 
• Flujograma 
• Proceso actual de 
preparación de pedidos, se 
representa mediante un 
flujograma 
Analizar la información 
obtenida en el diagnóstico 
con el propósito de 
evidenciar y especificar los 
problemas que se presenta 
en el proceso de 
preparación de pedidos en 
el departamento de 
despacho de la empresa 
Scala Global Colombia 
S.A.S 
• Análisis descriptivo 
de cada subproceso y 
actividad del proceso de 
preparación de pedidos 
• Identificación de 
problemas y puntos críticos 
del proceso de preparación 
de pedidos. 








Cuadro 5 (Continuación)  
Diseñar una propuesta de 
mejoramiento para la 
gestión de inventarios del 
proceso de preparación de 
pedidos en el 
departamento de despacho 
con el fin reducir o eliminar 
los problemas encontrados 
en la empresa Scala Global 
Colombia S.A.S. 
• Comparación de 
proceso actual con la 
información del marco 
teórico. 
• Planteamiento de 
propuestas para los 
subproceso y actividades 
según el plan de acción 
 
• Propuesta de 
mejoramiento para la 
gestión de inventarios 

















2. DIAGNÓSTICO DEL PROCESO ACTUAL DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS 
EN EL DEPARTAMENTO DE DESPACHO 
Según la información obtenida en la entrevista con el jefe de operaciones82 y las visitas 
de observación realizas a la empresa, se identificaron los procesos que participan en la 
preparación de pedidos, iniciando con el proceso de almacenamiento de los productos 
de los aliados y finalizando con la carga de los pedidos en los respectivos vehículos, 
también se menciona sus respectivos involucrados y elementos de entrada y salida. Esta 
información se representa mediante una herramienta logística, el cual es el flujograma 
(Véase Figura 4)   
Para realizar el flujograma del proceso de preparación de pedidos se siguen los 
siguientes pasos:  
1. Se organizan los procesos que participan en la preparación de pedidos. 
2. Se identifica y explica las actividades de cada proceso con sus entradas y salidas 
(documentos, recursos, bases de datos, etc.) 
3. Se elige los símbolos a utilizar según la información (actividades, base de datos, 
archivos, inspecciones, etc.) (Véase Cuadro 3) 
4. Se realiza el diagrama con cada actividad y la orientación es de arriba hacia abajo 
la información. 
















Figura 3. Flujograma de preparación de pedidos 

































Inicio del proceso de 
preparación de pedidos 
Recepcionar los productos 
Verificar la calidad de los productos  
¿Los productos 
tienen la calidad 
correcta? 
Negar la entrada 
de los productos  
No 
Si 
Aprobar la entrada de los productos  
Ubicar los productos en la bodega  
Recepcionar la 
cantidad de pedidos  
Informe de los 
pedidos enviada por 
el departamento de 
ventas 
Organizar las rutas de los 




Informe de pedidos para 
los aliados 






Figura 4 (Continuación) 



























































facturas por parte de 
los aliados  
Facturas 
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Realizar cronograma para el 
cargue de los vehículos  
Itinerario 
del día  
Realizar ordenes de carga y 














Extraer productos de la bodega  
Informe de salida 
de productos Informar la salida de los productos  
Trasladar los productos al área de picking 







Figura 4. (Continuación)  






















Fuente. Los Autores 
Para complementar la información del flujograma (Véase Figura 4), se realiza una 
explicación breve de cada proceso de la preparación de pedidos, con sus respectivas 
actividades y entradas y salidas de información. 
2.1 ALMACENAMIENTO 
El proceso de almacenamiento es la primera fase de la preparación de pedidos y se 
centra en la recepción, verificación y ubicación de los productos de los aliados. En el 
2 
Surtido y consolidación de productos 
según especificaciones del cliente  
¿El pedido requiere 




Trasladar los productos al área de cargue 
Verificar la cantidad de pedidos 




Cargar los productos por familia al 
vehículo correspondiente 
Entregar el kit de documentos 
según la ruta de cada vehículo 
Fin del proceso de 




proceso de almacenamiento los involucrados son los aliados, el gerente de operaciones, 
el jefe y auxiliar de bodega.  
2.1.1 Recepción de los productos al departamento de despachos. En esta actividad 
llegan los diferentes productos de los aliados, lo cual se realiza un informe para la 
recepción y entrada de estos. 
2.1.2 Verificación de calidad de los productos. Se realiza una inspección de los 
productos, en cuanto estado general del producto, cantidad, empaque, fecha de 
vencimiento, entre otros. También se realiza un reporte de evidencia de estos para jefe 
de operaciones y los aliados. 
2.1.3 Aprobación de la entrada de los productos. El informe de aprobación le da 
gerente de operaciones de la empresa basándose en la lista de verificación realizado por 
el auxiliar de bodega, el cual garantiza el perfecto estado de los productos que entraran 
en el almacén. 
2.1.4 Ubicación de los productos. Los productos son ubicados según el tipo de familia 
o aliado que pertenezca (Véase Figura 5) 
Figura 4. Ubicación de productos 
 




2.2 RECEPCIÓN DE PEDIDOS  
El proceso de recepción de pedidos en una parte fundamental en la preparación de 
pedidos ya que es la base fuente que se utilizara a los lo largo de toda la gestión hasta 
terminar con el despacho de los vehículos, se presentan como actividades objetivo la 
recepción de la interfaz que la brinda la gestión de venta, la organización de cada pedido 
y la contratación de los vehículos según las rutas estipuladas.  
2.2.1 Recepción de la cantidad de pedidos. En esta actividad se reciben todos los 
pedidos capturados a lo largo del día mediante el proceso de ventas, esto se comunica 
por medio de una interfaz vía electrónica el cual contiene la cantidad de productos que 
requiere el cliente según el aliado, de este proceso se desprende el informe de los 
pedidos que se envía a los aliados para su debida facturación. 
2.2.2 Organización de pedidos por ruta. En esta organización se observan los pedidos 
según la ubicación de los clientes y se ordena de manera secuencial obteniendo la orden 
de despacho la cual se le dará a cada transportador según a ruta asignada, todo se 
realiza en pro de la eficacia a la hora de la entrega. 
2.2.3 Contratación de vehículos. Al realizar las ordenes de despacho, se contabiliza 
el número de rutas que surgieron de la organización y se asigna un conductor a cada 
ruta, estos realizaran la labor de entrega de cada pedido a su cliente respectivo. (Véase 
Figura 6) 
Figura 5. Sobrecarga de vehículos  
 




2.2.4 Recepción de facturas. Se reciben las facturas enviadas por los aliados, esta es 
anexada en la actividad del kit de documentos que será entregada al conductor y 
posteriormente entregada al cliente con su pedido. 
2.3 PLANIFICACIÓN DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS 
Como su nombre lo indica, son las actividades necesarias para el proceso de picking y 
carga. 
2.3.1 Realizar el cronograma para el proceso de carga. En esta actividad se 
pronostican y agendan los horarios en las cuales se va a realizar el proceso de carga de 
los vehículos, haciendo un itinerario del día e informando al transportador los horarios en 
la cual tiene que estar presente. 
2.3.2 Realizar la orden de picking y carga. Al momento de realizar el formato de la 
orden, donde viene adjunto una lista de todas las referencias de productos que deben ir 
en la ruta, sus cantidades y el transportador. Esta también se utiliza para el proceso de 
picking. 
2.3.3 Elaboración del kit de documentos. Para hacer el del kit de documentos se debe 
contar con la orden de despacho el cual especifica la secuencia en la entrega de clientes, 
la cantidad de productos que contiene el pedido y el valor del pedido, las facturas de los 
productos de los diferentes aliados, notas crédito que serán descontada en los productos 
y las devoluciones que se tienen que recoger a lo largo de la ruta, todo esto será 
entregado al transportador que realizara la ruta. 
2.4 PICKING 
En el proceso de picking se realiza todo lo que tiene que ver con el alistamiento de los 
pedidos, su consolidación según la variedad de productos de los diferentes aliados haya 
solicitado y sus traslados necesarios.  
2.4.1 Extraer los productos de la estantería. En esta actividad el auxiliar de bodega 
toma la orden de carga y picking del día y comienza a extraer los productos solicitados 
según las familias de productos. 
2.4.2 Informar la salida del producto. Esta actividad pretende dar un orden a los 
productos que salen del almacén, manteniendo un control de las salidas y del inventario 
para próximas actividades o proceso como auditorias, revisiones del inventario, etc. 
2.4.3 Consolidación de los productos. Se reúnen los productos en un área, se dividen 
y verifican las cantidades necesarias para el cumplimiento de los pedidos según la ruta. 





El acondicionamiento es un proceso bastante reducido, se hacen las modificaciones al 
producto según las especificaciones del cliente cuando este sea necesario (Véase Figura 
7) 
Figura 6. Producto sin de acondicionamiento 
 
Fuente. Los Autores 
2.5.1 Surtido de productos. En este tipo de consolidación tomamos las 
especificaciones del cliente en cuanto a sabores o características en tamaño de las 
cuales requiera, por ejemplo, la línea de la gaseosa facilita la opción de que pueda ser 
de varios sabores. 
2.6 CARGA 
Consiste en recoger todos los productos de los pedidos organizados en los anteriores 
procesos y percatarse que se suban adecuadamente al vehículo y que sea lo más seguro 
posible para evitar posibles daños en el transcurso de la ruta.  
2.6.1 Traslado al área de cargue. Se traslada la estiba con los respectivos productos 




2.6.2 Verificar que los productos estén completos según la orden de carga y 
picking. El auxiliar verifica por última vez que los productos a los cuales se les dio salida, 
estén relacionados con la orden de carga y picking. 
2.6.3 Cargar productos por familia. Después de verificar la mercancía sigue el cargue 
de los vehículos, la cual se realiza por orden de familia de productos (Primero todas las 
gaseosas, después todo el pan, etc.) y garantizar que se suban en totalidad los productos 
a los vehículos. (Véase Figura 8) 
Figura 7. Carga de productos a vehículos 
 
Fuente. Los Autores 
2.6.4 Entrega de kit de documentos. Se realiza entrega del kit de documentos al 
transportador para que tenga conocimiento del consolidado de los clientes y la ruta que 
realizara en el día.  
La gestión de inventarios en la preparación de pedidos del departamento de despachos 
tiene siete fases o subprocesos, los cuales son: almacenamiento en este proceso se 
realiza la recepción, verificación, aprobación de la entrada de los productos para 
posteriormente ubicarlos en el rack, el siguiente proceso es la recepción de pedidos, este 
se centra en la recepción de los pedidos de los diferentes clientes por parte del 
departamento de ventas mediante de las facturas, también se realiza la organización de 
pedidos por ruta y así mismo se contratan los vehículos. Luego sigue el proceso de 
planificación de preparación de pedidos, en el cual están las actividades antecesoras 
como la elaboración de cronograma, la orden de picking y el kit de documentos, que son 
los documentos necesarios para realizar el proceso de picking y carga, después sigue el 




almacenamiento, informar de esta extracción o salida, de realizar el traslado hacia la zona 
de picking para realizar la consolidación de los productos, después de realizar el picking 
se realiza el acondicionamiento de los productos, es decir, el surtido de los sabores y 
tamaños de los productos según las especificaciones del cliente. El último proceso para 
realiza es la carga, en el cual se realiza el traslado de los productos a la zona de carga, 
su debida verificación (Cantidades) y carga de estos al vehículo con la entrega del kit de 
documentos.  Para terminar, se da salida al vehículo del operador logístico para el inicio 






















3. ANÁLISIS DEL PROCESO ACTUAL DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS EN EL 
DEPARTAMENTO DE DESPACHO 
3.1 PROCESO 
Para el análisis del proceso de preparación de pedidos en el departamento de despachos, 
se tuvieron en cuenta los comentarios que realizo el jefe de operaciones y lo que se 
observó en las visitas.  
3.1.1 Almacenamiento. Las actividades de recepción, verificación de calidad y 
aprobación de la entrada de los productos se realiza de una manera óptima, garantizando 
el adecuado manejo de los productos que entran al departamento despachos para 
realizar posteriormente los procesos de recepción de pedidos, planificación de pedidos, 
picking, acondicionamiento y carga. 
La actividad de ubicación de los productos en las estanterías se realiza según el tipo de 
familia o aliado que pertenezca, pero no se tiene en cuenta la fecha de vencimiento, que 
produce devoluciones (Véase Figura 1 y Figura 5) y el espacio necesario para los 
productos según la rotación de pedidos (Véase Figura 9) 
Figura 8. Producto vencido (Moho en el pan) 
 
Fuente. Los Autores 
3.1.2 Recepción de pedidos. Las actividades de recepción de la cantidad de pedidos 
y la organización de pedidos por ruta se realizan de manera adecuada porque son la base 




actividad de contratación de vehículos. También la actividad de recepción de facturas es 
de manera correcta y pertinente para realizar la elaboración del kit de documentos para 
el conductor. 
La actividad de contratación de vehículos se ve afectada por la falta de información 
respecto a volúmenes y pesos de los productos especificados por la totalidad de pedidos 
según la ruta, encontrando falencias como sobrecarga de los vehículos contratados, 
causando daños a los productos (Véase Figura 6) 
3.1.3 Planificación de preparación de pedidos. El cronograma está mal diseñado 
porque la llegada de los vehículos al departamento es demorada y esto retrasa la carga 
de los pedidos.  
Las actividades de realizar la orden de carga y picking y la elaboración del kit de 
documentos es adecuada porque es la información base para realizar los procesos de 
picking y carga, pero no se tiene un horario preestablecido para realizarlas. 
3.1.4 Picking. En la actividad de extraer los productos de la estantería, el auxiliar de 
bodega debe realizar varios traslados debido a que los productos más vendidos se 
encuentran en distintas posiciones. También la actividad de consolidación de los 
productos presenta un problema en la identificación de los productos que hacen parte de 
un pedido. La información de salida del producto es precisa y adecuada permitiendo el 
correcto flujo de procesos externos del proceso de preparación de pedidos.  
3.1.5 Acondicionamiento. El surtido de productos se realiza de manera efectiva porque 
se cumplen con las especificaciones de los clientes para su satisfacción.  En el proceso 
de acondicionamiento no cuenta con una actividad en el cual se etiqueten los productos 
según el pedido correspondiente para poder identificarlos para el proceso de carga y la 
entrega de estos. Además, no se realiza una verificación del embalaje de los productos, 




Figura 9. Productos sin etiquetas 
 
Fuente. Los Autores 
3.1.6 Carga. La verificación de pedidos es adecuada porque sigue la información 
correspondiente al kit de los documentos (Orden de despachos, facturas, notas crédito, 
etc). La carga de productos al vehículo se realiza por orden de familia, sin un orden 
específico para su entrega al cliente. (Véase Figura 8) 
3.2 PLAN DE TRABAJO 
Para realizar la propuesta de mejoramiento para el proceso de preparación de pedidos 
es necesario realizar un plan de trabajo con los problemas que se presentan en el proceso 









Cuadro 6. Plan de trabajo 
Objetivo Método Proceso Resultado 
Ordenar los 




1 Clasificar los 
productos por familias. 
Clasificación ABC por 
familias 
2. Clasificación 
ABC de cada familia 
3. Diseño del rack 
según la clasificación 
Orden de los 








1. Identificar las 
fechas de vencimiento 
de los productos. 
2. Ubicar los 
productos próximos a 
vencer en la parte 
delantera (salida) del 
rack 
3. Ubicar los 
productos con larga 
fecha de vencimiento 
en la parte trasera del 
rack 
Organización de los 
productos por fecha 
de vencimiento 
Asignar vehículos 
según peso y 





pesos y volúmenes 
de cada producto 
1. Asignar peso y 
volumen a cada 
producto 
2. Identificar las 
restricciones de peso y 
volumen de cada 
vehículo. 
3. Formular 
simulación con las 














información principal y 
necesaria para colocar 
en la etiqueta 
2. Diseñar 
rotulación de etiqueta 
3. Colocar 








4. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO PARA LA GESTIÓN DE INVENTARIOS 
DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS 
4.1 ALMACENAMIENTO  
Para el proceso de ubicación de los productos se va utilizar el modelo slotting, que se 
basa en la clasificación ABC. También los productos son organizados por FEFO, es decir, 
por orden de fecha de vencimiento, los productos que sean cercanos a cumplir la fecha 
de vencimiento son los primeros en salir del almacén. La base de datos de los pedidos 
es suministrada por Scala Global Colombia S.A.S, esta información es desde el mes de 
abril hasta septiembre (Véase Anexo B) 
La clasificación ABC se enfoca en la rotación de pedidos porque es la que mide la 
cantidad de participación de cada familia de productos en los pedidos y muestra que 
producto pide más los clientes. 
Para realizar la clasificación ABC por familias o productos, para la clasificación por 
familias se realiza una agrupación de los productos que tengan características similares 
o provengan del mismo material. Se comienza con suma de los pedidos de cada producto 
que participa en la familia y se organizan de mayor a menor según la cantidad de pedidos. 
También se realiza la participación porcentual de cada uno respecto al total de pedidos 
de la familia de productos. Luego se calcula la frecuencia acumulativa y porcentual de los 
pedidos, es decir, se suma la cantidad de pedidos de cada familia con la cantidad de 
pedidos de la familia anterior. Después se califica cada familia con A, B, o C, según la 
frecuencia acumulativa porcentual y con los siguientes parámetros: 
• Clasificación A. Son los productos o familias que tienen alta rotación por pedidos 
y representan aproximadamente 80% de la rotación total de los pedidos. Estos productos 
deben estar ubicados a corta distancia de las áreas de picking y cargue. 
• Clasificación B. Son los productos o familias que tienen mediana rotación por 
pedidos y representan aproximadamente el 15% de la rotación total de los pedidos. Estos 
productos deben estar ubicados a mediana distancia de las áreas de picking y cargue. 
• Clasificación C. Son los productos o familias que tienen alta rotación por pedidos 
y representan aproximadamente el 5% de la rotación total de los pedidos. Estos productos 
deben estar ubicados a larga distancia de las áreas de picking y cargue. 
Además, se realiza la suma pedidos de cada clasificación (A, B y C) y la participación de 
estos con respecto al total de los pedidos, también se contabiliza la cantidad de familias 
o productos que tiene cada clasificación y su porcentaje  
4.1.1 Clasificación ABC por familias. Los productos se clasifican por familias, las 




realiza el análisis y diagrama de Pareto para realizar la clasificación de ABC con la 
finalidad de ubicar las familias en el almacén. (Véase Figura 5 y Cuadro 7) 
Figura 10. Diagrama de Pareto de Familia de Productos 
 
Fuente. Los Autores 











Panadería 27025 74% 27025 74% A 27025 74% 1 17% 
Bebidas 5391 15% 32416 89% B 
7058 19% 2 33% 
Harinas 1667 5% 34083 93% B 
Papeles 1333 4% 35416 97% C 
2486 7% 3 50% Mascotas 1026 3% 36442 99,65% C 
Lácteos 127 0,35% 36569 100% C 
Total  36569 100%       36569 100% 6 100% 
Fuente. Los Autores 
➢ Clasificación A. En esta clasificación están los productos de panadería, estos son 
de alta rotación de pedidos y deben estar ubicados en el rack a una distancia corta de las 
áreas de picking y cargue, esta es nombrada como zona A (Véase Figura 6). Esta 
clasificación tiene un total de pedidos de 27025 con una participación del 74% del total 
de pedidos y tiene un 17% de las familias, es decir, solo hay una familia en este (Véase 
Figura 5 y Cuadro 8). 
➢ Clasificación B. En esta clasificación están las bebidas y harinas, estos productos 
son de media rotación de pedidos y deben estar ubicados en el rack a una distancia 
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Diagrama de Pareto de Familias de Productos




media de las áreas de picking y cargue, esta es nombrada como zona B (Véase Figura 
6). Las bebidas y harinas tienen un total de pedidos de 5391 y 1667 respectivamente y 
tienen una participación de 19% del total de pedidos. La clasificación B tiene una 
participación del 33% de las familias de productos, es decir, hay dos familias en este 
(Véase Figura 5 y Cuadro 8). 
➢ Clasificación C. En esta clasificación están los papeles, mascotas y lácteos, esos 
son de baja rotación de pedidos y deben estar ubicados en el rack a una distancia lejana 
de las áreas de picking y cargue, esta es nombrada como zona C (Véase figura 6). Los 
productos de aseo, mascotas y lácteos tienen un total de pedidos de 1333, 1026 y 126 
respectivamente y tienen una participación de 6,80% del total de pedidos. Esta 
clasificación tiene una participación del 50% de las familias, es decir, tiene 3 familias de 
productos este. (Véase Figura 5 y Cuadro 7) 
Según la clasificación ABC, el orden de familias en el rack es la siguiente: 
➢ Zona A. Panadería  
➢ Zona B. Primero bebidas y después harina  
➢ Zona C. Primero papeles, siguiente a mascotas y ultimo lácteos 
Figura 11. Clasificación ABC de los productos en el rack 
 
Fuente. Los Autores 
A continuación, se realiza y explica la clasificación ABC de cada familia, con el fin de 




4.1.1.1 Panadería. La familia de productos de panadería tiene 9 productos, los 
cuales son: pan tajado, ponqué, pan de hamburguesa y perro, caladitas, mogollas, 
ponquecitos y miga de pan. Se realiza la clasificación ABC para acomodar los productos 
en la zona A del rack que es el más cercano a las áreas de picking y cargue.  
Figura 12. Diagrama de Pareto de productos de panadería  
 
Fuente. Los Autores 











Pan tajado 13587 50% 13587 50% A 
20595 76% 3 33% 
Ponqué 4907 18% 18494 68% A 
Pan para 
hamburguesa 
2101 8% 20595 76% A 
Pan para 
perro 
1629 6% 22224 82% B 
4450 16% 3 33% 
Caladitas 1451 5% 23675 88% B 
Galletas 1370 5% 25045 93% B 
Mogollas 1342 5% 26387 98% C 
1980 7% 3 33% Ponquecitos 458 2% 26845 99% C 
Miga de pan  180 1% 27025 100% C 
Total 27025 100%         100% 9 100% 
Fuente. Los Autores 
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Diagrama de Pareto de Productos de Panadería




• Clasificación A. En esta clasificación los productos son: pan tajado, ponqué y pan 
para hamburguesa. El pan tajado, ponqué y pan de hamburguesa tienen un total de 
pedidos de 1358, 4907 y 2101 respectivamente y tienen una participación del 76% del 
total de pedidos de panadería, es decir, esos productos son de alta rotación de pedidos 
en la familia de panadería (Véase Figura 7 y Cuadro 9). Según los totales de pedidos de 
estos productos se les asigna una sección de la zona A, el pan tajado se le asigna la 
sección 1, el ponqué la sección 2 y el pan de hamburguesa la sección 3 (Véase Figura 
12) 
• Clasificación B. Los productos que están en la clasificación son: pan de perro, 
caladitas y galletas. El pan de perro, las caladitas y galletas tienen un total de pedidos de 
1342, 458 y 160 respectivamente y tiene una participación del 16% del total de pedidos 
de panadería, es decir, estos productos son de media rotación de pedidos en la familia 
de panadería (Véase Figura 7 y Cuadro 9). Siguiendo con las asignaciones de secciones 
de la zona A, el pan de perro caliente se le asigna la sección 4, sigue las caladitas con la 
sección 5 y finalizando con las galletas con la sección 6 (Véase Figura 12). 
• Clasificación C. En esta clasificación los productos son: mogollas, ponquecitos y 
miga de pan. Las mogollas ponquecitos y miga de pan tienen un total de pedidos de 1629, 
1451y 1370 respectivamente y tiene una participación del 7% del total de pedidos de 
panadería, es decir, estos productos son de baja rotación de los pedidos en la familia de 
panadería (Véase Figura 7 y Cuadro 9).  Además, tiene las asignaciones de secciones 
de la zona A, las mogollas se le asigna la sección 7, sigue los ponquecitos y miga de pan 
con las secciones 8 y 9 respectivamente (Véase Figura 12). 
Cada clasificación tiene 33% del total de productos de la familia de panadería, es decir, 
la clasificación A, B y C tienen 3 producto respectivamente 
4.1.1.2 Bebidas. La familia de bebidas tiene 4 productos, los cuales son: aguas, 
gaseosas, hidratantes y refrescos. Se realiza la clasificación ABC para acomodar los 
productos en las estanterías de la zona B del rack, el cual está a una distancia media de 




Figura 13. Diagrama de Pareto de bebidas 
 
Fuente. Los Autores 











Agua 3831 71% 3831 71% A 3831 71% 1 25% 
Gaseosa 809 15% 4640 86% B 809 15% 1 25% 
Refresco 483 9% 5123 95,03% C 
751 14% 2 50% 
Hidratante 268 5% 5391 100% C 
Total 5391 100%       5391 100% 4 100% 
 Fuente. Los Autores 
• Clasificación A. El agua está en esta clasificación, con un total de pedidos de 
3831 y tiene una participación del 71% del total de los pedidos de la familia de bebidas 
(Véase Figura 8 y Cuadro 10). El agua se le asigna la sección 1 de la zona B porque es 
el producto con más rotación de pedidos en la familia de bebidas (Véase Figura 12) 
• Clasificación B. En esta clasificación están las gaseosas con un total de pedidos 
de 809 y tiene una participación del 15% del total de los pedidos de la familia de bebidas 
(Véase Figura 8 y Cuadro 10). Las gaseosas se les asigna la sección 2 de la zona B 
porque es el segundo producto con más rotación de pedidos en la familia de bebidas 
(Véase Figura 12) 
• Clasificación C. En esta clasificación están los refrescos e hidratantes, con un 


























Agua Gaseosa Refresco Hidratante
Producto
Diagrama de Pareto de Bebidas




total de los pedidos de la familia de bebidas (Véase Figura 8 y Cuadro 10). Siguiendo con 
la asignación de secciones de la zona B, los refrescos tiene la sección 3 y los hidratantes 
la sección 4 porque son los productos con menor rotación de pedidos en la familia de 
bebidas (Véase Figura 12) 
La clasificación A y B tiene una participación del 25% respectivamente de los productos 
de la familia de bebidas, es decir, cada una tiene 1 producto. Además, la clasificación C 
tiene una participación del 50% de los productos de la familia de bebidas, es decir tiene 
2 productos. 
4.1.1.3 Harinas. La familia de harinas tiene 3 productos, los cuales son: Harina de 
maíz pan y promasa y avena. Se realiza la clasificación ABC para acomodar los productos 
de las estanterías faltantes de la zona B del rack porque es la segunda familia que 
pertenece a esta zona y debe estar a una distancia media de las áreas de picking y 
cargue. 
Figura 14. Diagrama de Pareto de harinas 
Fuente. Los Autores 













1357 81% 1357 81% A 1357 81% 1 25% 
Avena 310 19% 1667 100% B 310 19% 1 25% 
Total 1667 100%       1667 100% 2 100% 

























Harina de maíz blanca Avena
Producto
Diagrama de Pareto de Harinas




• Clasificación A. En esta clasificación esta la harina de maíz con un total de 
pedidos de 1357 y tiene una participación del 81% del total de pedidos en la familia de 
harinas (Véase la Figura 9 y Cuadro 11). La harina de maíz se le asigna la sección 5 de 
la zona B porque es el producto con rotación alta en la familia de harinas (Véase Figura 
12) 
• Clasificación B. La avena está en esta clasificación con un total de pedidos de 
310 y tiene una participación del 19% del total de los pedidos de la familia de harinas, 
(Véase Figura 9 y Cuadro 11). La avena se les asigna la sección 6 de la zona B porque 
es el segundo producto con más rotación de pedidos en la familia de harinas (Véase 
Figura 12) 
Cada clasificación tiene 25% del total de productos de la familia de harinas, es decir, la 
clasificación A y B tienen 1 producto respectivamente 
4.1.1.4 Papeles. La familia de papeles tiene 2 productos, los cuales son: papel 
higiénico y servilleta. Se realiza la clasificación ABC para acomodar los productos en lo 
zona C del rack, el cual está a una distancia lejana de las áreas de picking y cargue. 
Figura 15. Diagrama de Pareto de papeles 



























Diagrama de Pareto de Papeles

















1103 83% 1103 83% A 1103 83% 1 50% 
Servilleta 230 17% 1333 100% B 230 17% 1 50% 
Total 1333 100%       133 100% 2 100% 
Fuente. Los Autores 
• Clasificación A. En esta clasificación está el papel higiénico con un total de 
pedidos de 1103 y tiene una participación del 83% del total de pedidos en la familia de 
papeles (Véase la Figura 10 y Cuadro 12). El papel higiénico se le asigna la sección 1 de 
la zona C porque es el producto que tiene mayor rotación de la familia de papeles (Véase 
Figura 12) 
• Clasificación B. La servilleta se ubica en esta clasificación con un total de pedidos 
de 230 y tiene una participación del 17% del total de los pedidos de la familia de papeles, 
(Véase Figura 10 y Cuadro 12). Las servilletas se les asigna la sección 2 de la zona C 
porque es el segundo producto con más rotación de pedidos en la familia de papeles 
(Véase Figura 12) 
Cada clasificación tiene 25% del total de productos de la familia de harinas, es decir, la 
clasificación A y B tienen 1 producto respectivamente 
4.1.1.5 Mascotas. La familia de mascotas tiene 2 productos, los cuales son la 
comida para perros y gatos Se realiza la clasificación ABC para acomodar los productos 
en las estanterías faltantes de la zona C del rack porque es la segunda familia que 





Figura 16.Diagrama de Pareto de mascotas 
 
Fuente. Los Autores 













825 80% 825 80% A 825 80% 1 50% 
Comida 
para perro 
201 20% 1026 100% B 201 20% 1 50% 
Total 1026 100%         100% 2 100% 
Fuente. Los Autores 
• Clasificación A. En esta clasificación está la comida para gato con un total de 
pedidos de 825 y tiene una participación del 80% del total de pedidos en la familia de 
mascotas (Véase la Figura 11 y Cuadro 13). La comida para gato se le asigna la sección 
3 de la zona C porque el producto que tiene mayor rotación de la familia de mascotas 
(Véase Figura 12) 
• Clasificación B. La comida de perro se ubica en esta clasificación con un total de 
pedidos de 201 y tiene una participación del 20% del total de los pedidos de la familia de 
mascotas (Véase Figura 11 y Cuadro 13). La comida de perro se les asigna la sección 4 
de la zona C porque es el segundo producto con más rotación de pedidos en la familia 
de mascotas (Véase Figura 12) 
Cada clasificación tiene 25% del total de productos de la familia de harinas, es decir, la 
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4.1.1.6 Lácteos. En esta familia solo hay un producto, el cual es la leche que tiene 
127 pedidos y se ubica en zona C de ultimas en las estanterías. (Véase Figura 12) 
Los productos están organizados y enumerados según la rotación de pedidos y las zonas 
del rack (Véase Tabla 1 y Figura 12) 
Tabla 1. Secciones del rack de los productos 
Zona A Zona B Zona C 
1. Pan tajado  
2. Ponqué 
3. Pan para 
hamburguesa  
4. Pan para perro  
5. Caladitas  
6. Galletas  
7. Mogollas  
8. Ponquecitos  
9. Miga de pan  
1. Agua  
2. Gaseosa  
3. Refresco  
4. Hidratante  
5. Harina de maíz  
6. Avena  
 
1. Papel higiénico  
2. Servilleta  
3. Comida para gato  
4. Comida para perro  
5. Leche  
Fuente. Los Autores 
Figura 17. Asignación de productos en el rack 
 




Además de utilizar la clasificación ABC, los productos van a estar organizados por fecha 
de vencimiento para evitar devoluciones. Los productos que estén próximos a vencer 
deben estar ubicados al principio o al frente del rack y en el momento que se realice la 
actividad de extracción de productos estos se escojan primero. Además, los productos 
siguientes al primero van ocupando esta posición, es decir, los productos se van 
corriendo al frente del rack. 
Figura 18. Ubicación de los productos según fecha de vencimiento 
 
Fuente. Los Autores 
4.2 RECEPCIÓN DE PEDIDOS 
En la actividad de la contratación de vehículos se realiza mediante una propuesta 
enfocada en el peso y volumen de cada producto según el pedido, se utiliza una base de 
datos suministrada por la empresa donde se puede observar el código, peso y volumen 
de cada producto comercializado por la empresa. Además, se encuentran las 
restricciones que tiene cada vehículo según los parámetros anteriormente mencionados 
En la propuesta construido hay que diligenciar el código y cantidad de los productos de 
cada orden de carga y nos da opciones de asignación. (Véase Anexo C) 
4.3 ACONDICIONAMIENTO 
Mejorando el proceso de acondicionamiento, se realiza un formato de etiqueta (Véase 
Figura 20) que brindara valor al proceso al cargue de los vehículos, identificando cada 




Figura 19. Etiqueta de Identificación  
 
Fuente. Los Autores 
La etiqueta tiene las siguientes características y pasos: 
• En la parte superior se encuentra el titulo con el área correspondiente para que el 
formato sea diferenciado de las demás áreas   
• Cuenta con el espacio para asignar el numero de la orden de carga a la cual 
corresponde el producto, dando la información de a que vehículo se debe cargar el 
producto 
• Se puede observar de manera destacada el número del pedido, pues este es el 
consecutivo de entrega necesario para llevar a cabo el cargue del vehículo basados en 
la metodología LIFO. 
• Se debe identificar la cantidad de los productos que correspondan para no 
dejarlos fuera del cargue, evitando la devolución de los pedidos por estar incompletos. 
• Se sitúan en los espacios destinados el nombre y dirección del cliente, para 
asegurar que los productos correspondan al pedido realizado por este, minimizando las 
devoluciones por pedido erróneo. 







Identificación de las etapas del proceso de preparación de pedidos mediante un 
flujograma, las etapas son: almacenamiento, recepción de pedidos, planificación de 
preparación de pedidos, picking, acondicionamiento y carga. También se identificaron las 
entradas y salidas del proceso como facturas, ordenes de despacho y picking, ordenes 
de carga, entre otras. Además, con el diagnóstico de cada subproceso se encontraron 
falencias importantes como la deficiente ubicación de los productos, la sobrecarga de los 
vehículos constantemente y falta de acondicionamiento en los productos, produciendo 
inconvenientes a lo largo del proceso. 
Con el análisis descriptivo y diferentes comentarios de los trabajadores de la empresa 
Scala Global Colombia S.A.S que pertenecen del proceso actual de la preparación de 
pedidos en el departamento de despacho, se realizó el plan de trabajo el cual tiene como 
objetivo ordenar los productos en el área almacenamiento utilizando la clasificación ABC 
y FEFO para la adecuada ubicación en el rack de los mismos, basándose en la rotación 
de pedidos que se obtuvo con la base de datos brindada. De igual manera se debe 
ordenar los productos por fechas de vencimiento ubicando los productos de menor fecha 
en la parte frontal y con mayor fecha de vencimiento en la parte trasera, para controlar 
las devoluciones que son producidas por estas. 
Los productos de panadería son de alta rotación según la metodología ABC con 27025 
pedidos y una participación del 74% del total de pedidos de las familias. Además, el 
producto más rotación de esta familia es el pan tajado con 13567 pedidos y una 
participación del 50% del total de pedidos en la familia de panadería y del 37% en el total 
de pedidos. La leche es el producto con menos rotación de pedidos según la metodología 
ABC con 127 pedidos y una participación del 0,35% del total de pedidos. 
La ubicación de productos en el rack se clasifica en 3 partes (A, B y C) y cada una de 
estas con sus secciones. El orden de los productos para la parte A es: Pan tajado, 
ponqué, pan para hamburquesa y perro, caladitas, galletas, mogollas, ponquecitos y miga 
de pan, ocupando un 74% del rack. La parte B tiene el siguiente orden: aguas, gaseosas, 
refrescos, hidratantes, harina de maíz y avena, esta tiene un 20% del rack. Finalizando 
con C que tiene el papel higiénico, las servilletas, la comida para perro y gatos y la leche, 
con una ocupación del 7% 
El diseño de la etiqueta nos permite identificar los productos de un pedido mediante la 
orden de carga, la sección del almacenamiento, numero de pedido o cantidades; 
facilitando el proceso de picking y carga. 
La simulación de asignación de pedidos permite a la empresa tener un mayor control 
sobre la carga de los productos, la cantidad de pedidos a entregar, el tiempo de ruta, la 
calidad de los productos durante su estancia en el vehículo y facilitando la contratación 





Realizar clasificación ABC por familias y de cada una de estas enfocada en los costos de 
cada producto, para realizar un análisis de comportamiento de costos y de comparación 
con la clasificación ABC con enfoque de rotación de pedidos. 
Realizar un estudio de tiempos y movimiento antes y después de la posible 
implementación de la clasificación ABC y FEFO, para conocer el rendimiento y la 
productividad de esta propuesta y si es posible realizar mejoras. 
Capacitar el personal del departamento de despachos para que puedan conocer, manejar 
y mejorar el proceso de almacenamiento con la clasificación ABC, las etiquetas de 
identificación de productos según los pedidos y la simulación de asignación de vehículos 
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Anexo A. Formato de entrevista 
Fecha. 14 de agosto de 2019 
 
Formato de entrevista: 
Virtual: ___  Telefónica: ___  Presencial: _X _ 
Empresa: Scala Global Colombia S.A.S 
Cargo: Gerente de Operaciones 
Duración: 1 Hora 10 Minutos 
Tema Tratado: Proceso de Gestión de Pedidos  
 
Objetivo de la entrevista 
Obtener información respeto a como se realiza el proceso de Gestión de Pedidos en la 
empresa Scala Global Colombia S.A.S actualmente, recolectando posibles fallas que 
detecta el entrevistado en el proceso y posibles soluciones que nos pueda brindar. 
Pregunta y Respuestas realizadas 
1. Nos podría relatar el paso a paso del proceso de Gestión de pedidos. 
El proceso empieza con la recepción de pedidos mediante la interfaz, luego pasa a la 
determinación de vehículos que tengo que contratar, preparo las ordenes de carga y las 
paso a almacén para que vayan alistando la mercancía, se realiza la recepción de 
facturas que los aliados envían, se arma la orden de despacho por vehículo, se prepara 
el kit de despacho donde van las facturas, devoluciones por recoger, notas créditos por 
descontar y orden de los clientes uno a uno de la ruta, se carga el vehículo y sale a ruta. 






Siendo Scala Global una empresa nueva en e mercado presentamos algunas falencias 
importantes, como lo son: el elevado porcentaje de pedidos errados por pedidos mal 
consolidados, poca estructuración en el proceso de almacenamiento, demoras en la 
entrega del kit de documentos, etc. Estos inconvenientes son los principales de los cuales 
son los más relevantes  
3. Sabemos que usted cuenta con una experiencia bastante prolongada en la 
Gerencia de operaciones, nos podría brindar una solución que usted considere para los 
problemas anteriormente mencionados  
Según mi experiencia el primer cambio que se debe realizar es la organización del 
departamento de despachos ya que es el área con temas principales que afectan toda la 
cadena de valor, de tal manera que se podría realizar una propuesta en la cual se 
especifique el proceso de manera detalla sabiendo cual es la función de cada actor, 
cumpliendo con las diferentes actividades y propagando las buenas prácticas a lo largo 
del departamento. De igual manera hay que intervenir el proceso de planeación de 
preparación de pedidos, debido a que presentan casos en los que los pedidos exceden 
la carga máxima o volumen máximo de los vehículos, presentando inconformidades tanto 
para el transportador como a la empresa debido a que se va en contra de las 
normatividades de tránsito. 
4. Ya para concluir con la entrevista nos podría decir, cuáles son las áreas que dan 
apoyo al proceso de gestión de pedidos y por quien están dirigidas  
El área que controla el proceso es la Gerencia administrativa la cual nos acoge en una 
planeación estratégica, basada en la comunicación y en el talento humano que 
poseemos. De igual manera queremos tener una buena relación con nuestras demás 
áreas de las cuales el área de facturación de los aliados, el área de inventarios, de la 
gestión de ventas y del área informática recibimos bastante apoyo e información para el 











Anexo B. Base de datos utilizada para realizar la clasificación ABC 
Base de Datos de Productos 
Código Nombre Familia  Pedidos Cantidad 
10020 Pan tajado pequeño 1x250g (Marca 1) Panadería 3.916 10.438 
10017 Pan tajado mediano 1x420g (Marca 1) Panadería 3.481 8.183 
10010 Pan tajado extra largo 1x520g (Marca 1) Panadería 2.711 6.607 
10003 Pan hamburguesa 6x380g Panadería 1.969 4.360 
30059 Pan perro 6x380g Panadería 1.481 2.712 
42 Agua sin gas 20x600ml Bebidas 1.464 41.680 
20089 Ponqué tajado chocolita 5x340g Panadería 1.309 1.744 
20131 Ponqué tajado lamina 1x230g Panadería 1.166 3.463 
10018 Pan tajado grande 1x480g (Marca 2) Panadería 1.092 3.699 
40070 Galleta surtida #1 paquete 6x252g Panadería 998 1.518 
20094 Ponqué tajado lolita 5x300g Panadería 965 1.251 
10039 Pan tajado pequeño 1x180g (Marca 2) Panadería 922 2.662 
30042 Mogolla 6x300g Panadería 796 1.727 
30009 Caladitas blancas 12x140g Panadería 678 2.149 
30001 Calada 5x100g Panadería 617 2.596 
10022 Pan tajado sabor a mantequilla 1x520g Panadería 576 1.062 
41 Agua limón 20x600ml Bebidas 551 8.900 
30038 Mogolla masatera 6x300g Panadería 546 1.134 
H701 Harina de maíz blanca 24x500g Harinas 521 5.473 
200412907 Servilleta cortada x320 15x1 Papeles 512 22.455 
100130124 Papel higiénico  G 22M 3P PE 48X1 S12 Papeles 476 19.198 
H700 Harina de maíz blanca 20x1kg Harinas 461 6.789 
43 Agua con gas 20x600ml Bebidas 407 8.820 
M512 Mascota Carne y Cereales 1x22kg Mascotas 379 582 
40071 Galleta surtida #2 Paquete 6x252g Panadería 372 480 
68 Agua sin gas 24x300ml Bebidas 368 10.584 
10013 Pan tajado integral extra largo 1x520g Panadería 357 566 
33 Agua maracuyá 20x600ml Bebidas 319 3.335 
20045 
Ponqué bernina vainilla/chocolate 
1x1.000g 




177459 Refresco salpicón 12x250ml Bebidas 306 4.032 
20160 Porquecitos 3x75g Panadería 302 1.541 
10026 Pan tajado sabor a mantequilla 1x250g Panadería 299 552 
20088 Ponqué chocolita 1x68g Panadería 274 1.287 
39 Hidratante tropical 12x500ml Bebidas 268 3.372 
35 Agua limonada de coco 20x600ml Bebidas 262 3.410 
20093 Ponqué tajado fruta 1x60g Panadería 246 895 
H914 Harina de maíz blanca 24x500g Harinas 240 3.059 
198 Gaseosa cola 24x400ml Bebidas 239 7.170 
10032 Pan tajado integral pequeño 1x250g Panadería 233 428 
36 Agua sin gas deportiva 12x1000ml Bebidas 231 3.384 
201 Gaseosa Colombia 24x400ml Bebidas 229 4.596 
34 Agua manzana 20x600ml Bebidas 229 1.925 
197 Gaseosa manzana 24x400ml Bebidas 214 5.046 
M580 Mascota gato adulto 1x7kg Mascotas 206 273 
100130110 Papel higiénico XXG 35M 3P 48x1 S12 Papeles 205 6.770 
20074 Ponqué minichocolita 12x360g Panadería 193 210 
M578 Comida gato adulto 12x500g Mascotas 192 803 
30025 Miga de pan libra 1x250g Panadería 180 625 
171044 Refresco naranja maracuyá 12x250ml Bebidas 177 2.304 
20092 Ponqué tajado combinado 1x60g Panadería 170 455 
Q394 Avena hojuela 48x270g (extra contenido) Harinas 159 788 
30005 Caladitas integrales 12x100g Panadería 156 328 
20038 Ponquecitos 2x50g Panadería 156 714 
Q393 Avena 48x220g (extra contenido) Harinas 151 830 
20090 Ponqué tajado lolita vainilla 1x60g Panadería 150 393 
30017 Pan perro 6x210g Panadería 148 230 
100330107 Papel higiénico 35M 3P 48X1 S12 Papeles 140 4.537 
H731 Harina de maíz amarilla 24x500g Harinas 135 1.030 
10037 Pan hamburguesa 4x210g Panadería 132 215 
M622 
Comida gatitos juguetones y exploradores 
48x200g 
Mascotas 131 571 




108 Gaseosa Colombia 8x1700ml Bebidas 127 774 
317 Leche entera bolsa 200ml Lácteos 127 179 
M575 Comida gaticos 12x500g Mascotas 118 438 























Anexo C. Base de datos de pesos y volúmenes de los productos 
Código Familia  Producto  Peso (g) / Und  
Volumen 
(cm3) 
42 Bebidas Agua sin gas 600ML 12700 12000 
41 Bebidas Agua H limón  12950 12000 
43 Bebidas Agua con gas 600ml 15200 12000 
68 Bebidas Agua sin gas 300ml 7800 7200 
33 Bebidas Agua H maracuyá  12950 12000 
177459 Bebidas Refresco salpicón 250ml 3500 3000 
39 Bebidas Hidratante tropical  6600 6000 
35 Bebidas 
Agua H limonada de 
coco  
12950 12000 
198 Bebidas Gaseosa cola 400ml 10900 9600 















































Mascota Carne y 
Cereales 22kg 
22000 50000 
M580 Mascotas Mascota Adulto 7kg 7000 19200 









M575 Mascotas Mascota Gaticos 500g 500 1500 
10020 Panadería Tajado pequeño  250 250 
10017 Panadería Tajado mediano  420 420 
10010 Panadería Tajado extralargo  520 520 
10003 Panadería Pan hamburgués  380 380 
30059 Panadería Pan perro  380 380 
20089 
Panadería Ponqué Tajado 
Chocolate  
340 340 
20131 Panadería Ponqué tajado lamina  230 230 
10018 Panadería Pan Tajado grande  480 480 
40070 
Panadería Galleta surtida #1 
Paquete  
252 252 
20094 Panadería Ponqué Tajado Lolita  300 300 
10039 Panadería Pan Tajado pequeño  180 180 
30042 
Panadería Mogolla multigrano 
6x300g 
300 300 
30009 Panadería Caladitas blancas  140 140 
30001 Panadería Calada   100 100 
10022 
Panadería Pan Tajado sabor a 
mantequilla  
520 520 
30038 Panadería Mogolla masatera  300 300 
40071 








Panadería Ponqué bernina 
Vainilla/Chocolate  
1000 1000 
20160 Panadería Ponquecitos 75g 75 75 
10026 
Panadería Pan Tajado sabor a 
mantequilla 250g 
250 250 
20088 Panadería Ponqué chocolate  68 68 
20093 Panadería Ponqué tajado fruta  60 60 
10032 
Panadería Pan Tajado Integral 
pequeño  
250 250 
20074 Panadería Ponqué minichocolita  360 360 
30025 Panadería Miga de Pan 1/2 Libra  250 250 
20092 







Panadería Caladitas Integrales 
12x100g 
100 100 
20038 Panadería Ponquecitos 50g 50 50 
20090 
Panadería Ponqué tajado lolita 
vainilla 
60 60 
30017 Panadería Pan perro 210g 210 210 
10037 Panadería Pan hamburgués 210g 210 210 
20091 Panadería 





Colombia x320 15x1 
4387 51480 
100130124 Papeles 
Papel Higiénico G 22M 
3P PE 48X1  
3420 45600 
100130110 Papeles 
Papel Higiénico XXG 
35M 3P 48x1 S12 
5170 55176 
100330107 Papeles 
Papel Higiénico Gold 
35M 3P 48X1  
5170 55176 
Simulación de asignación de vehículos según las cantidades de productos 
Inserte los códigos y las cantidades de los productos que van en la orden de 
despacho 
Código Producto Cantidad Peso Total  Volumen total  
        
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
















V1 1.000.000 3.300.000 X X SI 
V2 1.000.000 5.440.000 X X SI 
V3 1.000.000 5.440.000 X X SI 
V4 3.000.000 10.900.000 X X SI 
 
 
